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I Л . Основные требования '
I . I . I *  Настоящая инструкция жехявтся основным руководством , . 

. выполнения всех видов работ no ^сьтажу маслосистем турбинных зало 

•ТЗС и АЭС и раслространяетея'ка системы смазки» гидроподъема,рсгу-* 

•лированкя, уплотнения 'вала генерат:;;а*' аварийного слива и станци- 

-онного хозяйства, а также на трубгсрсводы регулирова^тя.^работмь . 

щйе на огнестойких жидкостях типа 3*ТИ и Мвзиоль.-

I . I . 2 .  Инструкция не распросггаляется.на мазутопроводы и. мас

лопроводы специального назначения* работа на монтаж которых регла

ментируются отдельными инструкцияш или другими документами.--

1 * 1 .3 . 'Йнструидия-разработав с учетом централизованного 

изготовления маслопроводов на' спег^алиэированшх заводах ‘и заводах- 

изготовителях энергетического оборудования. Трубопроводы диаметром 

89 мм и выае поставляются на монтаж з блочном исполнении в соответ

ствии с согласованными- техническим* условиями на их изготовление 

и поставку

П р и к е ч а н и е :  По документации ПО ^арьгоЕСКИй турбинный 

завод" маслспроводы поставляются зазодем-изготовителем -(БЗЭМ) в 

виде блоков,, начиная с диаметра 1~с ш  $ визе Л

1 .1 *4 . Сварка стыков" маслолд: -сдз на всех стадиях изготовления

должна выполняться аргонодуговой сзаркой или коыбиюфовакной (при

варка корня cjsa аргонодуговой сватюй и заварка- стыка — электро-, 

дуговой);

1.1.-.5. Инструкция- предусматривает три категории -црстазки мас

лопроводов блоками.

1 Л .5 Л . I  категория поставка -  трубопроводы маслосистеш или 

ее' отдельные детали поставляются г сс ответствии с  согласованными - 

ТУ полностью готовыми блоками (гигтсиспытанные, с очиценной и пас

сивированной внутренней поверхкоотьз) с  заглушками в местах их

^гнции. прсно-зодится только установка и .



JL.

сборка блоков'при контроле-сохранности чистоты внутренней поверхкссту 

трубопроводов (чистый’ монтаж),
1 Л , о , 2 .  П категория постами. -тт^гараз&ая масдсспстхгм* ьдж 

её отдельные'детали поставляется з ссстветствии с  согласованными ХУ 

законченными гнароиспытанид-'л блокам с  механически очи денной внут» 

ренней 'Поверхностью, ■ На. SweKTpccTayw-x т.бниыа установки и сборки 

блоков, при 'выполнении которых запрещена iix переделка,-должна быть ' 

выполнена химическая очистка и пассивация внутренней поверхности .. 

трубопроводов- (монтаж заводекики блоками).'

1 . 1^5,3.  Ш категория поставки -  все или отдельные «аеяс??ре&оды 

поставляются а соответствии'с ХУ неполностью законченными бхеггми • 

или отдельными деталями с  кахакичеезн счищенной внутренней поверх-, 

костью. На электростанции необходимо произвести доизготовдение, 

контроль сварных монтажных езов, установку, и.сборку блоков, .а  также, 

.очистку и пассивацию внутренней поверхности трубопроводов (монтаж с  

докзготовлением),

*1 ,1 .6 .  Выбор, способа очистки, рс^реботка-программы работ и схе

мы промывки маслопроводов выполняете* монтажной организацией. Доку--^ 

ментация (программа и схемы) со глас сзываются с заказчиком к предста

вителями заводов-изготовитедей.

р р и м е ч.а н. н е : При выбеге способа очистки следует учиты

вать' имеющийся у монтажного пересказа опыт.

1 . Г . 7 ;  .Работы по монтажу к очысске трубопроводов смазки и регу- 

. лирования и установке оборудование маслосиетем должны выполняться - ' 

по- ППР̂ . составленным с учетом требований настоящей инструкции, а  

также на основании- категорий ноетзвзы трубопроводов и выбранного 

--способа очистки в соответствии с  аь. I . I . 5  и 1 , 1 . 6 .

Ы  »В, До начала монтажа труб сггссездов'должна быть произведена 

подготовка монтажного .персонала и сокаксмление его с особенностями 

.монтажа,- очистки и прокачкикасдсснстеда данного'объекта. Конт&ж- 

'.*Ный персонал -должон быть;ознакомлен с разработанной в ПЛР и в ’ техно-

• :
/>У(УТ? Л'\'Л>\у/./. /h£r? llcirc ?Д 34 Ю .021-89.



монтажные блоки, графиком выполнения работ, к настоящей иистру^ой. ’

1 Л »9 ,-Выполнение работ по монтажу и очистке маслосистекы з со

ответствии с кас?оящёЙ1 Инструкцией обеспечивает надлежащую-чистоту- 

И 'защиту ее внутренней поверхности, а . также*, надежную ее работу,

1 .2  Л  0 . 'Указания к требования‘'настоящей Инструкции» обязатедь-* 

;тше при; вьшрлнении-.соответствущих работу увязаны с действующими ' 

строительным;!, нормами и правилами (СНиП) , правилами, Госгортехнад

зора, охраны.труда, противопожарной безопасности и охраны округаю

щей среда.

I Л . XI, - Дашая Инструкция. ке исключает, возможность дальне t o  г о . 
ссверЕенстесвания технологии производства всех видов работ; по мон- 

*гггу .маслопроводов,, в.том числе выполнения химической очистки масло

проводов,, собранных на фундаменте.. Для их выполнения необходимо со

ответствующие гтэограммы работ, согласовать с ' заинтересованными оога-. 

нкзациями,. уча^гвуэдими в. монтаже..

.1,2* ^хасскфикаЦкя и коаткая характеристика технологии монтажа 

касхопроЕЭДоз в зависимости-от категории "Поставки и способов счистки

Х .2Л . Технология монтажа /маслопровода I . категории поставки 

' (чистого монтажа).

1 .2 .1 .1 .  При приемке:» ментах необходимо проверить комплект- ; 

ноеть, соответствие блехов заводским чертежам и ТУ на поставку, сох

ранность пломб и заглушек, а также сроки хранения. При истечении 

'срока хранения по сохранности пассивации," маслопроводы пеоехедят во

* П Натегср;оэ доставки.
1 .2 .1 .2 .  Хранение, подача к месту монтажапоследовательность 

^сборки блоков,-снятие к.установка, заглушек не должны привести даже 

: к ‘н^ачительнсму: загрязнению внутренней поверхности трубопроведоз.

1 ,2 Д . 3 . Г/дроиспктание на плотность сборки тсяосистемы про-;

• изводится при предпусковой-' прокачке масла. и .настройке. регулирования.

I,.2 .2 , - Технология монтажа-маслопровода П категории поставки 

(монтажа заводскими блоками)-.
1.2 .2 .1 .  ири.приемке в монтаж необходимо проверить комплект- ! 

I I
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ность, состбётстьие блоков заводски чертежам и ТУ на поставку,
:1 ,2 « 2 .2 . Весед химической очисткой необходимо проверить чистсг 

ту-внутренних поверхностей,' для чего продуть трубопроводы .-сжата* 

воздухом и определить ее удельную загрязненность.(Приложение I ) ,  
которая ’не должка' превышать-.'50 г/м2.

L i2 i2 ,3 r Гидроиспьтание’на плотность .маслосиетемы производится-. 

при предпусковой прокачке из ела и настройке' регулирования,-

Г ;2 .3 /  Технология' монтажа маслопровода Щ категории поставь 
(монтажа с доизгетовлегаем)

X .2 .3 .I .  В зависимости от' способа очистки технология подразде

ляется на "монтаж, с дсиэготовлением и очисткой ̂ деталями в -дакке** 

или ."монтаж с донзготовлением и очисткой отдельными контурами при : 
помощи инвентарной установки".

1 .2 .3 .2 .  Приемка .маслопроводов* в монтаж выполняется, в : соответ
ствии с^указанйгии

■ 1.2 .3 .3 .' Посте доизгетовленкя выполняется контроль монтажкд 

сварных стыкоз и в обязательном, порядке производится предваритель
ная механическая очистка с продувкой труб сжатым, воздухом, для пах- 
лого удаления, из Гяих Грата, шлака; песка, различных загрязнений,, 
посторонних-поедиетоз и рыхлой ржавчины. Удельная загрязненность 

'участка ’определяется непосредственно перед химической очисткой к не 

должна превышать <5 г/м2,

1 .2 .3 .4 .  После химичкой очистки все концы труб или собираем 
блокез должны быть закрыты заглушками, чтобы в процессе хранения, 

сбстга з  ментгл-ые блоки и установки на фундаменте была полная га—, 

раатазг сехрзнйзстк чистоты их внутренней' поверхности.
1 .2 .3 .5 .  Гидрсиспытание на прочность и плотность■ ыаслоскстегы 

- производится,-как при .Xionwecкой очистке с применением'-инвентарной 

'установки, так к- при прокачке масла и настройка регулирования. Гдд-
роислгытание маслопров'одов системы ушютнения вала-ренератора предд- 
водктся в соответствии с инструкцией завода-изготовителя на 'систему
есдопсдвого охлаждения,

_ ..... ■ I j~ ~ ~ у  — м-to.- /V ‘[u>A:-y/̂ f | //л / I РД 34 10 .021-89
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С^ГАЬУ^ЮННКБ И ТЮШИЧЕСК/S УлАЗАНЙЯ 

ДЛЯ БЫЛО УЧЕНИЯ РАБОТ ГО.ИЗПЯСеЛЗНИО Й*

Ш О Ш . МАСДОСИСТЕМ ‘Ш&ДГКГАТОВ

2 .1 , Общие технические требования на'изготовление 

маслопроводов

*. .2 Л Л . Для изготовления маслопровддоз можно применять толь

ко оесшовше трубы без больших'коррогис.-:пнх отложений и без рз-т 

венной коррозии на внутренней поверхности Со удельной загряз-, 

ненностьп не свыше. 150 г/и ).

2 . 1 . 2 . Для маслопроводов применять фланцы стальные привар

ные встык типа /выступ-впадина" .или' пщхп-г:аз".;';К оборудованию

и арматуре разрешается присоединять маслопровод • с помощью фланцез 

стальных приварных встык.

Допускается применение плоских стальных приварных фланце'з 

в системе смазки с обязательной подзагк::. зазора между трубой и 

фланцем с зачисткой шва.
2 .1 .3 .  Обеспечение плоской формы зеркала фланцев трубо- 

прозодоз высокого давления и регулировзния осуществляется проточ- | 

КОЙ ИЛ.И‘12ЛИфОВКОЙ,лоаброзкой. \ I
2 Л .4 .  При поставке .по' I и П категориям блога должны посту- : 

пать на монт4?;. с • полностью ..^конченным се л а м и  соединениями.'

При поставке по Ш категории подсоедини тельные кода блоков й. уча

стков л'-гелопрсводов .выполняются' в соответствии изготовле

ние и', без монтажных припускоз. К каждому' блоку и'детали, за ис

ключением специально согласованных, прял
. • . ' • , ' о,

согласно' приложению В. :>

?Д 34 .10'
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2.Х*5 Прокладки фланцевых̂ соединен;*;? ?.ж пепроводов,' когорте : 
соответствий с ТУ' входят в обвем .:пас?азк1Г заводов изготовителей, д< 
тог. поставляться, в -готовом' виде: 'при а'оота-вг̂  «> т и д кв^горкям • 

установленными в блоках .и -под чашуэкамк;- пд̂  ^-.ставке по iJ катего
рии* ~*в упаковочных ядихах.‘

-При. поставке'маслопроводов по-., кюегории на заводе, из
готовителе должен быть' составлен акт о состоянии ^внутгекких :лсверх- 
нос.тей:каслоп^вода'за подпись»* представителе  ̂ завода и заказчика.

Д2.2>-.Поад»отовитёльнье':.работыГи приема э монтаж 

‘о б о р у д о ва л и  трубопроводов систем

2 . 2 . 1 . ‘ Вся запорная и 'р е ^ л ^ т а а я  .арматура, „а такте все обору 

дованиё каслосйстемы Хнасдси^'М^слсрхяадители и др .} до подачи в мо 

т а я ‘должны.проходить ревизия-*,* -гидрсиспытанке ;  выполняемые заказчи

ком |в Соответствии с докуыентздие? ,на *сс прегадкую а  также в зависи 

мости 6з* .срока хракнния.

2.2.2^-. Оборудование передается заказчиков э монтаж лэ актам . 

.комплектнох 'в.‘полной исправности.

2.2*3.\ 'При приемке оборудования' в монтажнеобходимо проверить г 
2 .2 .3 Л .  :чСоотЕетствие его фактического о: стояки® ^У, рабочем 

чертежам ■и хертифинатам завода изготовителя* *

•2 , 2 . 3 . 2 . .Подготовку концов-, тру б. подарг гдт'-^тогуз сварку, ; ка-:

‘Чество-: которой должно соответствовать требовав.** .РПь- I t - S I  .(1У 0СТ- 

-103.030;124-77^ .

2 .2 .3 .3 .  Отсутствие' загрязнений на внутрсж-s Л -поверхности^ обо-' 

рудовбШ1я маслосисте:ш*
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2.2* 3 .4 . Зеркала'приссе&дательных флаггев. оборудования и армг. 

гуру по-саброаочной. ^гито^ Допускаемсд^^бр^зт прк ^ т а ^ е  Шлько 

плбских флапиев к оборудов&нио арзсатурэ,

2.2.3.5^  Эллипсность„ ко;гдоа труб под сзарку, При необходимости 

производят. кх * рихтовку ть соответствии с: трс-бозгниямя ц%,арго|10*цу^; 

гозуо. сварку .'согласио PlV»»l£~S;I-* CD-1X^105.020, 124-77) •■*
2.2.3»6^ Свар1шз стуки.линзовь'Х компенсаторовиаГ^гоотность ке

росиновой пробой.
2 .2 .4 . По‘результатам ‘проверок ‘согласно п*.п. 2 .2 .3 .1 .V .2 .2 .3 .6  

составляется’ а к т '6. фактическом; состоянии обгрудоваюш с .перечисление 

£м сгбнзрукекных дефектов, .объемов,• србкоз к исполнителе?. дополни

тельных-.работ. Акт подпксыгается заказчиком, .тгоедставитедяыи заводов 

изготовителе? и моатируог^Р брпижзации. •

При необходимости вызывается представители заводов изготовите-- 

д! ой ^маелосиете^ы,
2 .2 .5 . По .рабочим .чертежам. Гснлроектирсгщяка изготавливается . 

детали ’противопожарного короба;

,2 .2 ,5 . Заготавливайте* нлотнио*заглукки на открытие кош»м 
труб.

2 .3 .  Сборка монтатнъгх- блсхсэ ̂ иаслссдоводов ;  
поставки. по Л категории 

| 2 .ЗЛ,. Об̂ ке вопросы сборкд ^локсз-маглтдрсводов. -

; 2,3X1;I .  ж ,.начала мзнтдта* в местккх условий
детали трубопроводов собирается л б^окл, ^ угслсороводы, посипи в- • 

йио. &аээдсхимк блоками, укрупняется’ в монта*н~з блоки в соответствии

2 Д ? 4  k o j:2 X ^ 0  m



Смонтажной документацией (си ., ru 1*223).

213 .1 .2 ,- Сборка в блоки и подготовка 'деталей маслспроэода к ■ 

монтаяу произБОдится в налзале на специально оборудованной плоц^ 

■дкеснПредмонтажнуя подготовку' вне маазала разрезается .производи 

на сборочной площадке при' использовании свободного.’ задорого по! : 

мецения.

Работы по маслопроводам могут производиться только при па~а1 

жителькой '.температуре воздуха в используемом помещении г млдзхоэ.

* : 2 .3 *1 *3 , Площадка для сборки в. блоки размещается в зоне деЛст-

вия мостовых, кранов или-других грузоподъемных монтажных механизмов 

;й оборудуется-з. соответствии с применяемой ’технологией;монтажа
маслопроводов*

313.1*4. Укрупнительная сборка маслопроводов производится, 
.сольно из поставочныхблоков,-арматуры и оборудования, прспедозц- 
-хие^огтагяур подготовку.

2.3-1.5/.Зрли нет в ПП? специальных указаний, то работа вы
полняется только по рабочим чертежам ,* при зтсм габариты блоков 
определяются:

Возможностью транспортировки блоков к месту мэкта-

га*. Л  .
2*3'. 1 .5 .2 .  Удобством выполнения Стыковки блоков между собой 

при-монтаже* за счет рационального размещения сое дики тел г: их сты
ков н фланцевых соедшгений, которые желательно размещать ка гори
зонтальных участках маслопроводов и "в удобша для сборки или сгар- 

-ди. местах. .

2.3» 1.5. Сварные соединения маслопроводов выполняются аоРсм. 
нодугозой сваркой и без подкладных колец,. Использование других аз-

■?Д 3'*' 10.021-89 т



дов -усваркй должно- Скгь* согласовано с заказчикомДопускается алглес-

дуговая славка коркезого шва с последующей электродуговой сваг. : : ;

^*3>|.7*;-Кон^с^;ионтажк*к1Х стыков маслрпр6вод6в,на -ТЭС'.и ЛЗС 
• производится 7ДЯ или радиографически в’ соответствий;, с те4~1£-8;

2 .3 Л .8 ; Изготовление помету-допускается только маслопрссс:*;^ 
диаметром- менее 89 vw (для турбин ПО "Харьковский .турбинный за л г ;'-  
менее 108 му) .

2.3*-| ♦9.*.:Гибка .труб..диаметром■ менее 108 мм- производится пр^т 
мужественно холодным способом на. трубогибочных, станках. Л * :

2 .3 . I ,  JO*.‘''Поверхность-.труб,‘ предназначенных . для гибки, счааяк;- 
;ря снаружи и изотри, после чего*.производится.наруязшй осмотр тру?.-- 
На поверхности труб не допу.скается наличие дефектов в виде трещ’̂
.закатов, :окал'икм н рисок глубиной более 0 ,5  мм. Для* гибки выбдрдлгзя

трубы .с' плясовым допуском на тольщину стенки.
■: ••• .-■ - - , • * •

2;3.2;. .Сборка монтажных .блоков*
2 .3 .2 ; I . - Объеу^кз, крупногабарзтнке бЛЪки, включающие в сзгР 

состав • Оборудование маслосистемы, собираются в соответствии с рапз- 
чими чертежами на временной металлоконструкции и надежно на неЗ за
крепляется. . Зрененкая металлоконструкция обеспечивает достаточкут 
жесткость блока при згб транспортировке и 'монтаже. При необходилл-г- 
ти подьем' блока производится с помощью- траверсы.

2 .3 .2 .2 , Сборка блоков производится с соблюдением следугцкх 
требований:

'—* сборка , блокоз производится на плазе ,угде каждый блок иля д: 
таль' устанавливается с помощью; подкладок или упоров (специальных 
кареток) для фиксации труб под сварку;.

!А* kr/r >/J с on/rf. \Г,Э$/г L 1’т. Р Д З С 16.021-Ш \ _ | 
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V  * га  барта/лобого yt в^собе)шостк координата' присоединись- . 
-них участлЬв тт̂ б пространственных блоков выдерживается с/г кытптель- 
-но -базовых'плоскостей в .Строгой Поотгетствии" с " рабочими*чер тгт&гл;

V  перед установкой• в блок каядая деталь механически бчнш&зтмг» 
продувается элз;зтсы, '-превернется визуально к предъявляется за от

сутствие загрязнений заказчику; ;
-п р к загзз  фланцев производится только после выверки ка плазе 

взаимного пДтлкекия «блоков в соответствии с рабочими чертегхазп; ;

—-фланзз .с  патрубкемл илй другие детали маслопровэдой, гста- 

навливаес25 стснчательно на.месте монтажа, закрепляется.на €гохе 

( прихватке* •'электросваркой, иля другим способом)’ для сошеег-д! по
дачи . на 'место установки;

■7 детали маслопровода, »не Ь сшедшее ■ в монтажные блоки е тре- \т 
бущие подгенх* по месту, подастся'на место установки в пзлггссты) 
законченном -вндэ и с установленными монтажными заглушками;

-;'прй установке ливзбвэгокомпенсатсра на горизонтальнее участ« 

-ткегма^отфовр^'Д^нахные' штуцера располагДзотсяГ в низшем ссгшзвяии, 
а.воздускикя --.сверху; тау как линзовые компенсаторы не дс-лпш под
ер гаться  сжатие или,растяжения.под*тяжестью.трубопроводе  ̂ ж лзбыж.. 
.точного, давлен ля,’ уст ̂ а!ливаются.лред охранительные стяжки ев крут
ого 'м еталла дтлметрс  ̂ не менее 20 ^  удаляемые после ысктала 
;масяолровода;с

-  детали подвесок к опор приваривается к трубам в-состдатстзик 
С рабочими чертежами;

-  открытие концы труб‘■закрывается .заглушками;
-  если к началу сборка блоков (блока) оборудование касзсснсте- 

мы установлено, определяется его фактическое полохонио м вносится

■ с-
• РД 3^ ‘10.021439



необходимые изменения 'в/раа^еры"блохов;.‘замеры.;производятся- со тсямг 
присоединительных фланцев*

2 .3 .2 ,3 . .  Подготовка-концов труб; под сварку производите;* к:; ра
бочим ̂ чертежам' ж ?Ti-lC-8 I i?  Г '

2 ;3 .2 .4 .  Обработка коедов труб под сварку и 'снятке4фасок 'р а~-•, 
изводится с признанием труборезклос станков* При обработке -внутри- 

ияя поверхность-..трубы зачитается.при помоги заглушек-
2*3* 2Л?;,.Сборка стыков труб под сварку ̂ производится в сг.етдг- .* 

альных центровочных приспособлениях, обеспечивающих ^бснсе'.рАсг.— ,

<*>
R
<ъсо

лежекке стыкуемых труб с  заданным зазором по торцам.

2*3.2. б. При сборке фланце вше-соед10-;ениЯ в' .качестве птеялацгч- 
ного материала грнуеняется картон прокладо̂ хн̂  ТОСТ 9347-74 тслиг- 
HoR;0jl5...p,30 км для маслопроводов регулирования*, 0 ,5 . . .0 ,7  

для н&порних маслопроводов смазки и:I,Q.V. t»5 мм для сливных-, ;ас~ 
допроводов. 'Прокладки|из.хартона перед установкой'должны*бьты гцг,- 
11итаны̂ натуральней ши нефтяной олифой • (невареной). Раэрепаетс& лги- 
ментике маслобекзостойкого 'паронита ПМБ ГОСТ 461-60 толщиной сстг-- 
ветстгекно 0 ,4 .. .0 ,5  мы, 0 ,5 . . .  1,0 мм, 1 ,0 , .Л ,5 мм. При э ВС'£ 5-ЗСб-| 
ходимо ‘исключить дате случайное применение некаслостойкого патлата 
(ПОЯ),' Енелне' мал? отличимого от Резиновое прокладки устад*ц> 

.ливаются'.в соответствии с документацией завода изготовителя ка-цо- 
системы.

Для Систем, работающих на*. огнестойкой жидкости, разрецае 

.использрзатьчкертсн прешгадечный.или специальные. резиновые уллст- 
•нктельнкз кольца (для системы гндроподьема роторов)..

Внутренний диацзцр. прокладок из картона и пароккта .дожей;* sUrh 
на 4 * . / 57ш  больле'вкутрё;-гнего диаметра зеркала фланца, л

Р1 34 10.021-80 Г3р|
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'Прододпят&Еьззсть^-агспяткм.хертояа олифой нв.кенее_3.час.&*- -. 

.Нанесение на./прохлалгв бакелитового лаха; л шеллака'.з^тред~±г__ 

/Допускается* прк^*ение С&̂ '> нового лака при сборке, без прокхагдх - 

разьеыов cepBoydropoa к ’главного"; масляного насосала нанеЕениен «га - 

/.телки* елеем. по вгегкей стороне зеркала фланца,

2 ,3 .3 .  .-'Црагада собр5Лкых ионтаалых блоков’,

2 .3 .3 .1 .  Собранные блок» ^инкмаются кастёрсагк предстазгтжге* 

заказчика с про неркой, соответствия, их рабочий ч^ртетлм по разметен 

а'Кон^^рзЕда.^'бсбходенназг требований ij.2 ;3 i2 .2 ;*  данного7 р аздав. 

.Инструкции̂ - и затлоьр в монтажном журнале.

¥;■%. '2 уЗ.З,2 .  Г^сазвэдтся;контроль. внутре^ей/шверхкостя на от^ут

из^

нугри-.-иомиуо. дефектов св&ркр ш?проварц, -црецины, .подрезы* ксзцреэ* 

ватесть-* и, пористость) ̂ бледу^т убедиться* в отсутствия^ брыз  ̂ |ав£глзз-' 

ленного, металле.

2 .3 .3 -.3 .' 5азьностыат готовый 'монтахный блох должен "иметь * »  •/' 

ИТЗЩ.ер» 'для/ Д5Е25^а,_;В0ЭДУЕа^01711.;СЬб№Я; для Нсон^льн^иаалр?- / /  
тельных, приберг*.

•2.3;3.4V €с-бракные; блоки’после.-.проверки их-готовности: марпгру -̂. 

?атся цветной жг&зкой Тйа обоих -.концах! на.-расстоянии 200i>.3C€ W ' ; ' 

от* края* трубы в соответсгкя fe . ̂ аботЬщ-ч^твзрЁзеи^и

2 .4 ."  Рентах с борудовакия в трубопроводов -  
Гдослббистемы .турбоагрегата ;

2/4 Л  v Установка /оборудования:-ш адо(йсте^Л >' -
2/4.1.1 ,  J^raaoBKaiнаслопрОвОда;полностью готовыми бдсгсгш:

РД 34 10.021^9 ! / *



(при поставке их по I к П -категориям) предъявлю*? повыаеннке требо

вания' к тойнос.^ * 'выверки оборудования, которое помимо
-внзерхи по осям турбоагрегата долине- контролироваться по положению 
^црнсоеда'мтельных фланцев.; маслопровода̂ ; По фактическому иди/проект-•. 
>(оку. положению; (по осям турбоагрегата) фланцзж ка оборудовали.! и'г\; 
корпусах (псдаипкпкоа,. определяется, требуемая -габаритная длина бло-,. 
хов^'

Методика - пополнения замеров дана в приложении 3 , j
Из сопоставления требуемых размеров блоков с фактическими •• 

определяются, поправки, с. учетом которых необходимо устанавливать 
оборудование . Г

2 .4 .1 .2 . .Наименьшая погрешность выверки- -  5 мм. от проектного • 
Положенная; должна ‘быть’выполнена при установке маслобаков. Это виэ- 
'вано.тен,'гчто -х; нему присоединяются блоки нескольких- линий ’.сливных., 
и-нсдорных коллекторов, направленных в разные'стороны.

2«4 ,1 .3 . Когда оборудование зкхгчено в■состав, блоков маслопроД 
•водрв.густансвка и вызерха его производится с учетом’-особенностей ”' 
монтажа трубопроводов. •

2:4.1.4;. При* поставке маслопроводов по 5  категории установку 
рборудевкняя-маслссясгему: маслобаков,- масло защитных коробов; мас- 
.лсохладнтеле^ VacroHscocoB И'Др.:-* дслгта производиться кая модно; 
раньте с  тем, чтобы заверить фактическое полотекие их-;относительно. 
ЬсеЯ турбоагрегата и внести: поправки в. размеры монтажных блоков или 

тори необхрдкмрехи по фактическим размерам готовых блоков охенчатель - 
;ко*: выверить" взайнное положение бборудезгикя (» ’ соответствии-е ука* 
:заниями -11г2-»4.ХЛ) и .закрепить;его для подсоединения блоков пасло- 
'Проводов.;

~1— i------------ - » )
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2 .4 .2*. Разметка *?рассы, установка- опор- к  подвесок, для масло- ' 

довода всех категорий поставки.

;кряс^^кш!1Й 1' у. с̂таяодлекнкы;* оборудованием маслоеисиетёмы, к кртог 
:^о '̂;^присред?«яетея Ч!аЪлспровод-.\'РаСмв’ры' рнятые с натуры, сверяются 
с1 проёктнымна : такт.® с-фактическими размерами блоков.

2 . 4 . 2 . S брь трубопровода и/направление трассы намечается ... 
‘снуром. или .стальной‘11рЬв^окой,.. натянутей- weiysy крайними* положения
ми маслопровода, а  вксотнь  ̂ отметки ̂ -нивелиром igiw гидроуровнем.-’ 
Намечается • точнее расположение опор, и: тяг подвесок.

Йля участков, пройлад̂ л̂ емых-на крскштёйнах иди колоннах, отме-J 
чается положение оси маслопровода' по высоте , а также, места установ
ки опер . к. высотное расположение несущих конструкций.

: 2 ;4 .2.3;. При разбивку трассы ..соблюдается уклону величина кото
рого. указывается, в рабочих .чертежах.

■2*4*2£4V. Установка Достоянных опор и подвесок* производится в v_ 
строгом соответствии \с чертежами .проекта.

':', .^2v4.2<5 .̂ Временные ;опоры и подвески вместо постоянных в процес
се установки ..блоков могут, использоваться V  следующих случаяхг

2 .4 .2 .5 .Х .- На̂  участках.' сложной' конфигурации маслопроводов, сос
тоять*- из гибов в Нескольких плоскостях, и фасонных деталей', а также 
в труднодоступных местах,* где. усложнен# установка блоков.'-

2.4.2.5-.2. л При- негбтовности: строительных конструкций и4 кевоз- 
НсР.кности установить своевременно опорные конструкции,.» к. которым * 
крепятся постоянные опоры /и. подвески.'

2 .4 .2 ,5 .3 .  Когда постоянные .подвескибуду?решать установке 
последующих „блоков.

РД S'4lO.O?I-89 I d!Л ' */* f s/i CO JCK'M. /ufrr\:
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2.4.2.Q . Врём«нкы?.бшрн a ^нссругщки, к которым ош. кропятся, 
ПО.лрс^но-к дольни соот-ветехао-ть п о с т о в ! конструкты, .опорам  ̂
к лодкесдам,

^ 4 .2 .7 :  Бетонные подушки ж  опор наслртДод* устьадилизадтол 
о ’ закладн1 ^и;;.частями̂  на проект н::У rrieexo -и с ' загхубле'нкем ’̂ укас&н- 
Кьа; в/пергежох. • Б местах; креплен;,;? опорных конструкций к’ строитель- 
K5I охементам; ует^ткческке geo'arx спор долтзш плотно :пр:!лвга|ь'х\. 
строительным конструкциям.

2 .4 *2 . с .  .правильность рдслгыо:~т»;г*я опор,-устаноглснн'тх как на 

бетонных п оЬ ^ах» так и на н есусь конструкциях. йли.: кррнгтейнахр 

ггесаерЫся npH 'iiOMOqp!.i!aTi*HyTcro .csypi кхи. стальной Тфэвозохи*. ‘

2 .4 .2 .9 »  При монтаже .опор ■ h’izjz с про в ода соблюдается* следующие 
правила.’:

Z A .  2..9* 1;-*Подги»яг15* споры -кедт-ган препятствовать' св&бсдасму 
перемещекиэ .трубопроводов .ipя его удлинении; не должно быть' пере-'. 

\хосов и заедания .подвижных маете-? маслопровода.

<Ь4.2,9.2...К а неподвижной, едгра труба: дол дна плотно прилегать 
.к ‘подушке’ без зазора,- а. хоыут - .у  трубе.

2 .4 .2 .9 ;.3 .  Сварные стыки раллллагахтся на расстоянии кв меиее 

203 мм от края, опоры. .*

2 * 4 i 2 .9 .4 , ;Опорная; кокструi c . спор должна быть строго перпен

дикулярна направление удали* от ^слопроводов.

2 .4 .2 .9 .5 .  .Споря.дсххкы'кыетд' предварительный натяг* »• ссо^в-тс 

тени с чертежом.
' ’ ' * V' '

2 .4 .2 .9 .6 .  Тяги подвесок иадгллр свода; не'имещие перемещений, 

устанавливается отвесно; тяги псдпесг*:, ;шепл^ перемещения, уста

навливается с наклоном, сбо'тгетсттд'тлрш половине величины перемеще

ния*

I
1 1 . J f >Г.Г Jr""”---
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2 .4 .2 ,9 .7 ,.’При'установке .‘с ляде Я с г. три корпус, ее сдвигает-
* с я .на'величину перемещения/М&&::шр с в ода в направлении его расшире

ния.
2 .4 .2 .9 .8 . /Неподвижные* ‘спет* приваривается *  опорным'; констру

кциям только после,сборки, всей трассы и проверкиIустановки их.

2 ,4 ,3 .' Подъем^/установка й -твзрка* блоков- маслопровода 
всей категорий йстааки'

2 .4 .3;-1, Монтаж блоков, '’выпсдняется с применениемгрузоподъем- 
:;КиС;механизмов в ..соответствии. с И ?..

^ 2 '.4 .3 .2 .;Леред подъемом блсва.”необходимо проверить:
V  .сохранность ’заглушек на вендах труб;
-> ..законченность сборки и .свврка; а ’ тай»- наличие’ вваренных" 

•штуцеров; дренажей, 'бобшек' и 'других деталей,* предусмотренных как' 
ч̂ертежами самого маслопровода, rat. и документацией на его очистку

/и. пробку;. .....  . .  . .
‘-у.наличке доку^нтацил 6 сжгяэлегои внутреннеЯ..поверхности 

' блока на отсутствие загрязнений гдадставителв завода, й" заказчику 
/или 'заводского акта о поставке 'пд I категории.

г 2 .4 ,3 .3 .' Строповка блока прд^аврдится путем* обзивки его. ..и 
1трссом -не менее двух раз .с подхл1.:?:сй- под трос деревянных.брусков 
во избежание-скольжения труб." -Сегт строповка должно быть не менее 
дзух. -Стропы не должна мешать устанавливать блок в проектное поло
жение. Снижать стропы разрешаете* только после '.окончания выверки ’
/и закрепления блока.; v' , . t # ч . - 'I

2,/4.3.4.- Установку'блоков- елздует; начинать .от мест фиксации 
их к .оборудозанию:/маслобаз г̂,- .нас-сам; _ маслоохладителям и т.д.- > - :

2 .4 .3 .5 .' Поднятые' блоки закргпдязотся на* операх к^подзеекзх, 
предусмотренных.*проектом,’ и посла у-:юго;" присоединяется к Оборудо
вание, Это гарантирует, что нагрузка ст .трубопровода-восприниг а̂ст- 
ся опорами и подвесками и. не передается на. оборудование.

;До рассгроповки 'блок должен быть- уложен..и. закреплен не.менее, 
чем на две опоры..

2 .4 .3 .б. Приуоладке блока' на-споры необходимо"’проверить ̂  что-.- 
уложенный блок опирается- на вес сгсры\ При закреплении на пддвёс- 
ках, длину последних следует редутнрезать с таким расчетом, .чтобы- 
все подвески воспринимали вес блега*.

*2.4.3.7. После установки- бде -пг проверяется совпадение его : 
с разметкой трассы, отклонение гстлзоьгталькых участков от проект-
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ного ; уклона и отвесов положение вертикальных участков в двух г.ср*̂  
леццикулярных плоскостях.

-2 ,4 .3 .6 . Прсле .загрепления блока на временных спорах и под
весках (установленных ят подъема’ блока). производится монтаж пос

тоянных, опор и подзесо?: я-перевод.'на них блока.. В-этом случае при
варку опор и. подвесок: * готовому''блоку'- разрешается производит!» .без 
его:разборки. -

2 .4 .3 .9 .  Удаление пломб и заглушек,1’ осмотр:-внутренних поверх
ностей и окончательное соединение.блоков производится в присутст
вии. представителя 'заведа-изготовителяни ответственного представи- 

.теля заказчика, или другой организации им уполномоченной. Посла 
подъема блока на место установки'не допускается оставлять блок со 
хняткми г заглушками на срок-больший, чем требуется на осмотр и сос- 
.дпнекиё 'блоков».

• Класть(инструмент, материалы и т .д .; в  открытые концы блока,
- категорически запрещается.

2 .4 .3 .1 0 .  Блоки маслопроводов, улещенные на опоры, до соеди
нения ДОЛ7.ДШ быть взаимно выверены. Сборка фланцевых соединений 
должна соответствовать указаниям п .2 .3 :2 ;б , а подготовка стыка -  
п п .2 ;2 .2 .3  . . .  2 .3 .2 .5  данного раздела/Инструкции.

'2^ 4.3 .11»  До сборки земыкащего стыка Есе воемекные опооы и 
подвески должны быть, заменены на постоянные.

2 .4 .3 .1 2 .  При сборке, замыкающего узла необходимо проверить 
соблюдение проектного уклона, отсутствие перекосов фланцев,, и сов
падение концов стыка.

2 .4 .3 .1 3 . Дистанционное приводы к арматуре устанавливаются 
в-.соответствии с рабочими чертежами и требованиями по их сборке.

2 .4 .4 .  Монтаж масхслроьодов, изготавлизаемьос по месту

2 .4 * .4 .1 .Перед подгонкой стыкуемой детали маслопровода на 
концы труб блоков, примыкающих к этой детали» должны быть установ
лены заглушки.

2 .4 .4 .2 .  Стыкуемая деталь маслопровода подгоняется ло месту, • 
Лрсизводится дргонодугсгая прихватка-ее-промежуточных стыков и - 
снятие'ее для окончания сварки. При наличии на одном или обоих 
концах детали фланцев производится приварка юс по месту и только 
после этого можно снять деталь^

I I
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-2 .4 .4 .3 . После : кзкчзния сварки и контроля стыков производит
ся механическая охотка внутренней поверхности детали (если ото не 
было сделано ранее) ж продувка ее сжагым воздухом.-.Готовая деталь , 
проверяется на отсутствие загрязнений и предъявляется заказчику с '  
запись» в .мснтажнс** журнале.

2 .4 .4 .4 . Принятые заказчиком детали устанавливаются на места, 
для.чего-:непосредственно перед-стыковкой.удаляются ранее постав-/ 
•ленные -заглушки

2 .4 .4 .5 .  ; Допусвжгтся в едккичных.случаях ( если, стык располо
жен в /удобном для сварки месте или стыкуемая деталь не имеет про

бегу точных стыков* при полной гарантии качества сварки и. отсутст
вия загрязнения внутренней; поверхности) устанавливать деталь на - -/

- место! и. производить сьарку, не -снйшиг е е .'

I

2 .4 .5 * . Приемка -  сдача готовых* маслопроводоз

2 . 4 . 5 Запрещается производить .сварочные работы на смонти
рованных участках маслопровода; •

2 .4 .5 .2 .  Маслогрозоды" проходят, визуальный осмотр, в процессе 
которого проверяется следугцее:/

2.4>5«2«1; Соответствие смонтированного маслопровода работы 
чертежам, в- том числе' расстояние оси трубопровода от стен и ко- 
ло»1« уклоны горизонтальных участков, расположение опор к подвес©] 
между собой и отклонение от проектного положения.

г2 .4 .5 ;2 .2 .  Заялнченность основных и вспомогательных маелопро ■ 
'водрв, а - том числе наглчиё дренажных и воздушных штуцероз и вен
тилей, 3. также гильз для установки контрольно-измерительных при
боров и' различных бобьсех.*

2 . 4 , 5 . 2 . 3 ,'Соо?2етствке .закрепления опор и подвесок рабочим 
чертежам/

1 2 .4 .5 .2 .4 ; Оссбое внимание-обратить на соответствие работам 
Чертежам положения участков маслопроводез,.находящихся.вблизи /' 
.горячих- паропровод53. к оборудования. Убедиться/‘что‘.■расстояние; 
между масдсдрсводЕ-vit л паропроводами, достаточно для размещения в 
Соответствии с про?гоем изоляцииебшивки.и. защитных-; коробов.•

2 .-4 .:5 ; 2 ; 5 .*;:йажгчие’ площадок/ .лестниц' для обслуживания сбо
рудования к арматуры ыасдосистёмы. в{ сооуветстрии с рабочий 
чертежами.!

Г г **• V.v.Ŷ r. 1 Л/г'7.
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2; 5. Очистка внутренних поверхностей маслопровода , об'-дудр- 
.. в г кия маслосистомы.' и картеров подщипникоз

2 ,5 .1 ,-  Общие требования,

2,5.1Л .̂  Очистка должна обеспечить полное удаление ггргдуктов 
коррозии и других загрязнений, а  т&ют:е .зещиту внутренней хсзерхно 
сткЛруб--'пассивацию (см.стр. \ 4 2 ..)

-: Яри выполнении- работ по очистке .маслопроводов для и: чтроля- 
'химического процесса и состава промывочного раствора несводимо 
привлекать .специалистов химиков из персонала мбНт&жного тиста и 
заказчика.

2. 5 .1 .Z . ' Все -трубопроводы поставки по Ш категории, г также 
'изготозленкиз на монтаже* перед химической - очисткой подве:пхтся 
механической счистке предварительной (см.стр. 4 2  )^до. упр/дни- 
■тельной или iicaie контрольной-сборки. Удельная загрязкекнгсть 
внутренней поверхности трубопроводов после ‘механической слетки 
-предварительной должна быть, не более' 25 г/м2.

2 .5 .1 .3 .  Особое внимание при очистке -обращается На сзарные 
□вы труб,- фланцев, ртуцеров/ бобышек и т.д .

2 .5 .1 .4 .  Механическая/очистка должна обеспечить удалятуе- р 
.внутренней позерхзтости-труб окалины, брызг металла, ржавчгеы и 
: других. загрязнений. Качество очистки оценивается величине!- удель
ной загрязненности. Очистка, может выполняться "Стальккми ер-зами,- 

.шарошка^ абразивам и др!; Прогрессивным 'способом язляетсг очи
стка -с применением дисковых 'ершей.

• . 2v 5.1 .5^  После механической очистки и продувки'труб гт.атым 
воздухом на все концы труб устанавливаются заглушки.

2 .5 .1 ,6 .  Допускается по согласованию с заказчиком посте ме
ханической' очистки основной ( см. стр; У и- без' х ими чес. in Т об
работки и, пассивации установка на'место, трубопроводов масизснаб- 
жения и аварийного' слива масла.

При этом внутренняя поверхность труб должна быть с мггзл- 
. лическим блеском без пятен ржавчины, окалины и заметных стедоз 
- пыли,- Удельная загрязненность, не должна быть боле.е 10 г /Л ,

2/511*7 /  Консервация внутренней поверхности труб ж слхл  пос ■ 
-ле  механической очистки запрещается. Исключение составлять мае- I 
глопроводы, прошедшие механическую очистку основную к не требую
щие в дальнейшем химической очистки.

1__ ! L .. Г- 1 г ‘
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£ .5 .2 . Химическая счисти дзтг.лгЯ мае лопрозода в ванн*.
2 . 5. 2. 1. Обг̂ ие указания

2.5 .2 .1  Л . Счистка в ванне выполняется\йосл&з полного дсизгог 
тоал'ения деталей маслопровода (врезки КИП, дренажных штупетсз, бо
бышек, проверки и шаброзки фланцев).

2 .5 .-2 .I .2 ;.Непосредственно перед химической очисткой пополняет, 
ся предварительная механическая очистка с продувкой труб сжатым воз
духом.' Внутренняя поверхность'труб должна быть' очищена от саалины'• 
и сварочного грата. После'механической очистки и продувки сжатым 
воздухом на внутренней .поверхности, труб не .должно быть рыхл:Л ржав
чины, грата, земли, песка и т.д.

2 .5 ;2 .1 .3 . На время перерыва на любом этапе работ посла очист
ки, деталей з ванне не допускается оставлять открытыми концы труб: 
необходимо .‘закрывать их заглушками.

S

i
!*»

И

2.5,. 2 . 2 . Подготовительные работы
2 .5 .2 .2 .1 . Изготавливается ванна из нержавеющей стали т разме

рами, .обеспечивающими размещение в ней наибольших деталей ж поста-' 
вочных‘блоков. >

2 .$ .2'.2 . 2 . ‘ Допускается изготовление ванны из углеродистой ста
ли,' но при этом необходимо иметь запас ортофосфорной кислота и стро
го соблюдать .особенности технологии работ по очистке маслгсооэода 
в. ванне, из' углеродистой стали, (см.п.2.5.2.3.2)'.

2 .5 .2 .2 .3 ., ■ Монтируются временные трубопроводы пара, сжатого 
воздуха и .зоды для обслуживания" ванны.*

2 . 5*.2 . 2 ;4 . Уготавливается и устанавливается змеевик дхт подо
грева паром раствора в ванне. .Устанавливается насос для налива во- . 
ды," слива раствора и органязаии рециркуляции в ванне для зьгавкива- 

*ния концентрации и температуры раствора при его приготовлена й 
очисгке маслопров одов.

2 .5 .212 .5 .г Изготавливаются и устанавливаются стеллажи &лл: . 
козлы, для укладки маслопроводов при очистке и консервации.

^3.-5.2 . 2 . б. Изготавливается приспособление для распыдегяд масла 
-при консервах?!и внутренних поверхностей труб.,

2 ,5 .2 .2 .7 . Завозятся к подаются • в зону очистки ' маслозаводе в 
реагенты: орт'фосфорная кислота, едкий натр (едкое ‘кали) расходы 
.которых указаны в приложении 4.

•2.5.2.2.8 . Определяется место сброса неЯтрализовакнс:

I РД 34 10.021-89
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вора и монтируется Бременный трубопровод.

2 .5 * 2 .2 .9 . Подготавливается к-рвботе .уетгсГстьо. Для лбдогрева- 
эргдуха. '

2 .5 .2 v 2 .I0 . Поддетавливается комплект заглушек Для защиты очи- • 
S-енных труб. от загрязнений/

• 2.5 ;2 ;2 . Ц-; Подготавливается- необходимы?:- анструмен?,;. иизкозодьт- 
кбе /есведсниё»' пост арго.нэдуговбй. сварки.:

2 ,5 ,2 ,2 .1 2 ... Обэспечи;Ьотсл запас воды.-'

2 .5 ,2 .2 .1 3 . '  Завозился к месту очистки та тошное, масло для кон- 
серзалип-.очиненных и внсудекнкх деталей ыасДгтрэода, Масло должно 
соответствовать ГОСТ 99?2-74 .или .ТУ 28.101.82*--сЗ.

,-2 .5 .2 .2 .14.' 'Определяются наиболее эыржеккые. и корродйрованкьге 
месте, как коктрс-лькне -̂в каждой- партии, .загруупемьх в ванну....труб,-для 
визуального, осмотра их внутренней поверхности до и после счистки. 
Определяется удельная ’загрязненность с состзддгнием акта по резудъ-г 
татаи лрдвёрки*

;_2 .6 ;2 .3 .: Химическая очистка деталей иаехтлрогода.погружением- • 
в ванну (травление).

'2 .5 .2 .3  Л . Раствор-ортофосфорной кислота готовится на обессолен
ной -или технической осветленной воде. Концентрация раствора 10-12^ '

‘ контролируется 'либо титрованием*• либо йзызрекпем, плотности' ( 1 ,0 5 . . .  ; 
1,06  г/см3)*. Правила приготовления раствора даны, в приложении-5. В 
процессе  ̂ очистки измерение концентрации раствора по плотности выпол
нить н ельзятак  'как нзРза присутствия в’ растворе солей удельный ‘ 
Вес его Значительно изменяется (увеличивается).

‘2 .5 ,2 .3 .2 .  Раствор кислоты пряготаздкв*« тся непосредственноY  
перед началом очистки. Особенно, ото важно, еслж ванна изготовлена, из 

. уг-тэродистсй ;стали-н нз'охраЕёна изнутри, tss жак...травление- саЙЬЯ'‘ 
ванны ухудяает качество раствора,-* а  при'длительном простое (более 
3-х  сутох): 'раствор'.можвт стать непригодьгкм из-за' касыдения его же
лезом*

•Химический состав раствора ортсфссфорнгй кислоты при непрерыв
ной работе э ванне из углеродистой стали сохраняетсягодный для'- 
счистки в течение 2-3 суток после его приготовления,.'»’ванне из* 
кержавеххцей- стали -  до 5 суток.#

' Содержание двухвалентного железа ( \ п + 2 . ) в растворе после 
очистки нескольких партий труб должно контролироваться и при дости
жении 9 г/л  д'аствср необходим ,̂ заменить.. Псгыдекке' активности о’чист-

. ! ! . .  Y .J /.*СтГ
1 ! . . . РД 34 IG .s ? I 4 £
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кл путем долива свежей кислоты б отработавшей раствор категорически 
запрещается; из-за ухудшегая качества гленгс,

2 ,0 .2 .3 .3 .  Загрузка деталей трубопроводов производится партиями 
подобранными "по одинаковой удельной загрязненности внутренней поверх
ности труб! Трубы выдерживаются 2 . . . 4 ;  часа. Наиболее аффективная 
температура раствора 40.-. .60°С.

* Б :процессе очистки выполняется (с-'"перицзгеностью.нё.менее одног» 
раза' д час) контроль следующих параметров релТвораг

’г. температуры в 4'.:. .5  местах ванны;
г общей- -концентрации' железа; -
-  кислотности в единицах pH. ’

Окончание процесса очистки определяете п о :'
.-^стабилизации, общей концентрации -железа э~ растворе;
-  '.'повышению pH (снижение кислотности);
-  выделение водорода;.
V осмотру контрольных образцов.

2 .5 .2 .3 .4 . Отработанный раствор нейтрализуется едкимиатрсмУ.
(используется 4 0 .. .42^ раствор едкого натра- до pH 6 .,. . б ,5 . ; Нейтра
лизованный раствор ?SiZl'№’£r&/ctr;~s5e. сооруж ен и ям

2 .5 .2 .3 .5 .  ' Очистка труб большого диаметра может быть .выполнена 
наливом 10 . , . 12£ раствора кислоты, подаваегсго насосом из' ванны. Для 
уменьшения объема моющего раствора.целесообразно применять."пболзаныг 
из пластмассовых или металлических .окрашенных тру.б с. заглушенными •. 
концами.

< 2 .5 .2 .3 .6 .  После очистки деталей-в ванне яе допускается остав
лять открытыми концы труб даже при коротких перерывах в. работе, >>/• 
необходимо их закрывать . заглушками i

2 .5 .2 .4 .- .Сушка и;консервация знутрекнеЛ поверхности труб,
Сборка деталей в монтажные блоки'

2 .5 .2 .4 .1 . Очнцзнше трубы и детали пссчередно извлекаются, из ' 
ванны, укладываются на стеллажи и просушивается сжатым воздухом

-• (температура -60. .ч60°С). • Незначительные <ssxia£ отложения нк их.киж- 
кёй. части внутренней поверхности удаляются' пыжами .или. сжатым вез- /•

• духом,

2 . 5 . 2 .4 .2 . : Трубы и детали с значительвьлло рьтхлыэд! отложениями.- 
на .всей-'внутренней поверхности промываются, горячей, водой или пропа
риваются паром сразу после выемки кэ ванны, не допуская их высыха-, 
ния;\Недрсушённые после промывки’ горячей 'впей или - пропаривания , .

- ТРУ-Н необходимо'досушить сжатым в о з д у х о м . _________________ ___т
ЛЧЛ.МУ.Ч Ш лП.'Х-к- ГД 34 г ;.0 ?1 -8 9



2 .5 ,2 .4.3» При высококачественной очистке.тру'- -.ровсдс-з уа зкут- 
pemiefl поверхности образуется очень тонкая- защитная гренка (просвечи
вает металл), которая не смывается водой и маслом. Ггкое качество 
очистки возможно получить в'свежем растворе при мкнп/адько кгебхе- 
дикой Бщсржке о "ном деталей. С увеличением принесет, с сс б сыне солей 
железа,’ й передержке деталей в растворе, качество гштстхи у^дляетс*.

Основным контролируемым показателем является рыхлость гдгкхя 
(цвет но является показателем качества очистки). Удельная з&гржзкен- 
ность внутренней поверхнрети трубопроводов после хкегчоскей' счистки 
и сушки горячим воздухом не должна быть более' 2 г/к&. Рыхлая пленка 
не 'допускается.

2 .5 .2 .4 .4 . ;• Очищенные трубы принимаются заказчгасм или £ утилиза
цией им уполномоченной с отметкой в журнале.

2 .5 .2 .4 .5 . Эолностью высушенные трубы промдслгсяятся кгьутрн.- 
При помощи распылительного устройства или про?аскиг ihhch про мыслен
ного тампона из подрубленной ткани.*

Допускается не промасливать те позиции в укрупненных блоках, 
которые в дальнейшей будут соединяться па сварке (мхллякые пары 
ухудшают сварку), а также трубопроводы̂  срок храиенгл которых до . 
промывки их маслом перед пуском турбоагрегата не будет превышать ' 
двух, месяце в.

2 .5 .2 .4 .6. Детали маслопровода надежно закрывается заглушками, 
.сборочные единицы (укрупненные блоки) закрываются ю  концам труб.

2 .5 .3 . Химическая очистка маслопроводов контурна с 
использованием инвентарной установки

2 .5 .3 .1 . Обдие требования
2 .5 .3 .1 .1 . При очистке труб.с использованием к-зентарней уста

новки-действительны указания пп.2.5.2.1.1 . . .  2 .5 .2 .1 .3 'р  выполняе
мые при химичеодой очистке деталей маслопровода в вынне.

,2.& 3.1.2< .Гидравлические испытания жасяопровсдсз выполняется, 
на этапе водной отмывки’.

2 .5 ,3 .2 , Подготовительные -работы
2 .5 .3 .2 .1 ‘Выполняются указания -гаг.2 .5 .2 .2 .3 , 2 ,5 .2 .?  5 • 

2;"5'.2.'2.б,- 2 .5 .2 .2 .9  -.'.v 2 .5 .2 .2 .12 . "  *
2 .5.'3.2 . 2 . Оргенизывается подогрев воДы в одно* t ^  £акоз уста

новки.

2 .5 .3 .2 .3 . У инвентарной установки устанавлиг гддропгесс
лопооводов на давление bit" .2 с * :

г IчИ in ■!!»■ I ■ тшштшт0шмштшштштшшшшятшяи— т V



2,5.3.2*4» Обеспечивается запас обессоленной кяг rexiwueской 
• бсзо.тденкой воды,

2 .5 .3 .2 .5 . .Определяется место сброса и. монтируется временный . 
трубопровод для слива нейтрализованного раствора в лрп>дивнесто#зх.,

2 .5 .3 .2 .6 . Определяются контрольные'участки ызсг:прозодов; 
'входящих з. контур, д: л визуального осмотра' внутренне?: поверхности,.-, 
труб 'до. и после .очисттс?, определяется удельная 'загряэгсиность с сос
тавлением -акта по результата проверки.

2 .5 .3 .2 .7 . Производится сборка, готовых деталей -улслопрог-сда
в контур, в соответствии с указаниями раздела' "Сборка контуров" при
ложения 6 . Внутренняя-поверхность..собранных в контор труб не должна 
'превышать 25 V v  так-как при химической очистке на I обрабатыва
емой поверхности необходимо не менее Ш л кислотного раствора, 
емкость баков по 2000 л.

••2.5.3.3. Стмнзказ фбраккых в контур маслс*пров:дов.горячей 
водой .

2 .5 .S .3 .£ .JC 6a  ба'ка инвентарной установки еылппълетСЯ обес- 
.соленной или технической осветленной водой.

2 ,5 .3 .3 ,2 .  После пуска нвсоса на рециркуляпип ~£рез один кз 
.-баков нагревают воду до температуры 30 ...80°С .

-2 .5 .3 .3 .3 . .Промываемый контур заполняется постепенный откры
тием задвижки *от напорной линии в контур. Пре родится гидрокспыта- 

ние контура касоссм установки (до давления 5 ат*0. гттеы закрытия - 
вентиля на выходе воды из контура или подключением гидропрессе?*.

2 .5 .3 .3 .4 .  После окончания гидроиспытания созды»тся цкрк '̂ля- 
ция воды в контуре с максимально возможней скорость л (при пслксстьс 
открытых задвижках).

2 .5 .3 .3 .5 .  После прокачки в течение 2 0 ...1 5  при загрязне
нии вода сливается в промлявкестся. Бак заполняется чистой водой к 
;отмывка контура повторяется.

2 .5 .3 .3 .6. Продолжительность- .отмывки и количегтзо смен воды 
зависят, от загрязненности трубопроводов. Стыызка зыанчивается,

. жггда прокачиваемая вода с-температурой 60...Б0°С остается пол-‘ 
ноезъэ осветленной.

2 .5 .3 .4 ,  Очистка контура кислотным раствором

2 .5 .3 .4 Л , Открывается вентиль подачи чистой деды от бака к 
насосу. Насос пускается на рецир>ул5пдоэ|.подогрев£вгся веда до

Z ]___IЧу I /, v.v.w. г».' РД 34 I 0 .0 ?1-S 5 3



температурь* 5D...S0°C и вводится 2  ^  :рдсссслсркзя толста иг 
-расчёта 120 кт на 1 v2 (123 г/хт). -̂адддд лретото2 лей1 5 , растзсра. 
даны в .-приложении Ь,

»-чj-N

£ !
si

2 . 5 . 3 . 4. 2 » Постен?нкым’ о т к р ы г л г и д з к ж к и  от напорной линии 
насоса, контур заполняется н создается дпркухяция 'раствора;с infer- ’* 
ностью открытыми 'задвижками.

2 . 5 . 3 . 4. 3 ,: Прокачу раствора с т«ете?аеурой не иске- 60° ;гто * 
контуру.'продолжается 2 .. .4  часа (с ^ ггс гс а е к х е  6) .  Раствор слива- ' 
ется* в б а к /

2 . 5 . ‘3 . 4 . 4 . Окончание с ч и с ти  дтггдедлется а соответствий с 
укасаниями п .2 . 5. 2 .3 . 3.

2. 5~3. 4. 5;’ Пригодность раствора дли дальнейшего использования 
определяется э\ соответствии /с укага:-гл:г.::- л . 2. 5. 2.-3 . 2.,

2.-5̂  3. 4 . 6f, 'Нейтрализация исггсльлслвн>:его. раствора ..выполняется, 
•в;соответствии-с .укаганивз^ п .2 . 5. 2. Z .4. Для'^Дкстрения нейтралнза- 
цни-следует-1 организовать рецирхудгл-з рзстзора л после этого вво
дить - в -.бах едкий натр..-

,2 . 5. 3 . 4.7 . • Перёд - заполнением fa;:а для приготовления скажете 
раствора необходимо его тдат?льне прсмыть и удалить со дна осадки, 
а р а т е м  еде р э з ; прохдтгь чистой веде*.

2. 5 . 3 . 4. 5 . Очистка труб больдег: диаметра ^выполняется з соот
ветствий . с ухазвкхякЕ п .2. 5. 2. 3 . 5.  ДДх о того -в однеи из-' баков ус 
тановки приготавливается'раствор зг васостм установки1 подается в ’ 
трубы.

'2 . 5 . 3. 5. Сушка, контора .горячих воздухом-
2 . 5 . 3. 5. 1. Контур отсоединяется от инвентарной ^установки*. При 

необходимости .ослабляются болты Слакдадых соединений для. удаления 
раствора'из- нижних точек. Необхсд-чгл удалить раствор кз'раслоло- 
денкых енизу'патрубков г  такие из ооомпексатороз^

2 . 5 . 3 , 5 . 2.  - К* контору подсоединяется устройство - для** нагрева  
воздуха и-пода'ется_ воздух ст гсмпредсзра*

2 . 5. 3 . 5 .  -3. ' Судка труб пределдагтея до полного высыхания их 
внутренней поверхности, ко не менее 1,5 часов к  при температуре • 
воздуха, выходящего йз контура 'денег &0°С.

Допускается судка каждой труби идя детали контора при его  
разборке;
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2 .5 .3 .5 . Разборка контура; кокс зрzn 
деталей касдоптсзада к' сбл

list внутренней' поверен: 
:ла- монтгзгаыЗс ‘блоков*

1

■v
*>•

2 . 5 .& $Л * Прд зздеркке. а 'процессе разборки- контуре» хонды
* -труб деляна £ытъ

<.5С3.5.2. контроле очистки, Консервация
.йнутренкэй пйверхнбстл' и^боряа-'койтаг^г. & ёхэз‘должны; выполняться 

: без перерыва;я;под ̂ б л а д е ^ ё м / зд ^ ж з.*
! 2/5.3.5.3; '^Ор^разборке'^^ра^ psrissC 1̂ ^рпровода;укладыза*

-Атея на козлы.*|Шг с т ^ Ь » ,  ;Крнтрольг1гзстза.. очистки. выполняется 
а соответствия- с-указаниями* гц2 . 5,2,4_р... Яри необхсдииости• произво- 

т дится удаление рыхлых . отлохеккй !<•' Бнттзеяне* поверхности труб пыхами 
:юя сгатым 2 о здухе м£

:2.5«;3*&4. ’."Приёмка, рчиденнах .труб гдивэчнкоя .выполняется в 
соответствия'\с указанйяъщр.л. 2 .5 .2 .4 .4 ..

2.5.3; б;5, Консервация ’ вну^нна2 ззверхкостя .труб... выполняется
* в соответствии с :у^аНия^я’п^2.5^3.4. *.v •.

Концы труб.до*'сборкя;.8 контгжккз ИлпЕз нляр о̂ установки з-.про— 
-ектное *лолеяекке 'затфываятся заглулка^сг.

' 2. $ ^ 6.б .5'^'';сокрЦеНяй‘:. ^ ^ е з ж ? ^ ^ ^ ;промасленные: ■- 
трубы сразууке. собирается *з:~ монтажные Lieяя̂ С’-устаковлой. заглушек; ■ 
-на концах’труб.

.2.5*.4v’ Очистка.• в^треннихчПовесхз-стег;оборудования масло-•’■>;; 
системы я '-картеров лЬдсялзпгоз-

-;2.5.4.I .:Маслжые''6зхи -смазки.- я еггулитювзнйя,' демпферные-ба- 
ю ;̂-‘гасарр рддрдвдасйсяий «кцввлвгЕеаь -уплотнения вэлз. я бая» ава
рийкой смазки предъявляется* заказчику*..ла 'отсутствие -загрязнений*: 
.после их .установятна .место.

2 .5 .4 .2^  Лорядок; очистки -.касл^хвга, в том .числе тех, 3нутрен- 
<-ние; ■псзерхнэсти-.котор '̂ покрь^ зчгляул, ссглассвы-'!
•вается с заказчиков специальнее, актш £ утзЫзаек объемов  ̂-срозЬ& •'• 
к иепдл&ггеяей •дополнят&1ьншс'-.,'работ-£

Чтобы исключить • повреждение ' kpsл ш н е  • допускаетек • счистка 
•вфтренках. поверхнсЪтей^багозцот.-'кснлгпвацдигйггрязк тзердьзде? v 
инструментами, При. обнаружении- *ыес? гезрезденад Hot отслаивания: 
ыас'лзстсйкой змали> эт;ц места кеоблелгпю -зачистить к-смазать тур
бинным маелрм.-'

2 .5 .4 .3 . Б качестве *обткрочн:го dan ери зла при чистке масло-'.; 
пговода используются хлорпчз. тс б vbtasr-z.-? салтетки с п с л о v б л е иными •
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краями;. 'дспусгае гея. пленение чис-тых’ стиранных трялок ;(кате г г::: че
ски. .запрещено :‘кс::.0Ло$02зкке- ветоши). •

Z. 5.4.4.- а̂Ъляныё ;бахк/смазки и регулирования долрисоедгнезгия 
>!аслрлрРводов*стсвер5ютря; й.предъявляется "заказчику с составляем •
. с о о т в е тст вуг;д его акта:

•на̂ '-пкотагсть"сварных стыков,по..отсекам'-наливом.воды; 
на: .плот̂ остьС пдл а̂вка-:укаэа?еля уровня,- масла'й (̂$акё. погууже- 

ф!ем ера -в: тегг1у&^оду-с. дейхер&тур’ой*; 40. «.460-?Gy
^'Цёяессюсть-сеток; .фильтров грубой V  тонкой очистки 

^ы^С-ос.уо трек;.
•*;1'на • о?сугс?вие;.загрлзнений. внутренних рпбаерхностей -визуизным 

.осмотром;.,
2;*5.4; 5>* ̂ Изводится*. представителей. ’монталшой.* орггнизгеззг,.,* 

заказана^;зёводагИзготсЕит.еля проверка * отсутствия 'загряз не - .
;-|щутр$нйиК; по г фекбетей*: бакоз; аварийной * смазки.;: размещенных * крш- 
; ках• /тодшйпкико г , Ъсобённо: в* -труднодоступньое. местах.-дляvочистчх  ̂ где 
мбгут-быть-;, qct- дзя ’формовочной';земли; и ’окалины*. Составляется £лг • *• 
с: указанием . нсс;л:-о{тёля;-и /объема работ йог ..очистке! баков V

2.-5. 4; 6 ,. ГзгизИя масдоохлади^елёй. и /маслонасо.сов -должка, ггеизт 
води т ь ся в. \с сотне тст б и if. с'-у уя эа киями пп:. 2 . 2ll> v . ‘.V-2 ;-2 4.. толь к  лое~к 
дз(устгноггсгЬ:* з ^проееткоё' прлоЕе)гае'.-и‘- передф-заливкой млела в сйс-; 
те?^;^Нарбхрда^*убеди?ься,' чтог.из: насосов даздёна^коне.ерзи^гтая 
.смазкаф

\регул.йрухс;ей -Аркатуры,, фильтре* л ' 
др^обосудЬЕСьлт- “=ь^олкгётся .прй- ревизий. .с - разборкой;й -.расхскгесзат 
цией:пёрзд.^  или перед' установкой кг з ;

Г щзое кткбё. поясгенлё Нck'ni m 2Ф 2 . V  wV*’2.’2 .4 £,*°
2 ;p f 4г. Й :̂ ^с^-;внут^ш да- .дЬвёрхкоЬтеЙ' корпусов, подзипнгксв 

.'до.^^Гзъш1Р^нять;гя'ДЕ к̂цы; - первый раз при .ревизий испытании га 
Плотность- ;перз ~ монтажом. Сей.пл .’2, 2*1 : . ',.: 2 . 2 ; 4) ,  второй раз .- 

вперед ■ прокачкой* маслаг
Лри -реви.зил^необ^рдЫо;Ьбёспёгв1ть‘отсутствие:‘загрязнений;.^фер  ̂

моз'ощрй;.Э2мли̂  окалины",. йзталлйчС^  ̂ /сварочно'го rpars : '
й - грязи)* ка- .веетповерхностях- внутри корпусов, 'наружной: й* дкутрен^Й 
поверхностях 7^гб#:'.рзсцолоаейнй)с. внутри, корпусов, подшипников.

Перед зало гой ьлела все .внутренние; поверхности корпусов тс 
поверхности .находящихся?з-*них' трубу-сшзаекые’.'маслом, должны ;£етъ 
очидекы от. грясх (допускается использование - горячей воды),’ птех/ты;

. сжатым* воздухом я сданы заказчику на отсутствие 'загрязнений.
• сообразно .для'егхетки пэимзнеггяе -мошных пылесосов. •_____ ■ •
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£ .5 .4 .9 ,  Бесед закрытием корпусов; подпилников для прэкачы 
масла' необходим? настроить* датчики- осевого сдвига й’ относитеськтгэ . 
расширения*, ротсрсз, иначе* после прогрева корту сов настройка д*тчи- 

*коз. в нулевое положение' ‘будет затруднена/

•2.6. Подготовь. ыаелосистемы .к пуску турбоагрегата
2 . б .Г . Подг:тозитепьнце работы
2.6V I.I. рьзгабатызается согласовывается с .представителе 

: заводов«йзготогнт£лей и утверждается заказчиком программа и схеша 
прокачки млела* до маелосистеме турбины, и генератора (образец - л * .

• *в приложении 8 ) .
При составлении гздхртм-Ъ!-и схемы учесть следующее.
При опережении готовности -ыаелосистемы по отношению к турСгке 

прокачка масла выполняется сначала па обводам подшипников, маелгсх- 
дадитёлейУ. узлзв гегулиртвания и т.д. Далее обводы убираются г .трз- 
качка масла производится по!.проектной схеме.масл ©снабжения,тyzCz— 

'агрегата*'
При-одноэргенной готовности маслопистомы и турбины первая 

стадия прокачки проводится -контурами через развернутые вкладыши 
подшипников или .перемычек, ,а: .вторая - ’.по проектной схеме масдсспкб- 
жения.:

2*6 ,1 ; 2.. Производится, монтаж системы пожаротушения масло был, 
бака . аварийного; слива тсла и коробов -упертднегоподшипкика.-/

2 .6 .1>3...Перед, заливкой.масла-должно, быть получено от заказ
чика и пожарной инспекции разрешение на, заполнение бака и прсках-су 
масла,- для-чего готовая маслосистема должна быть предъявлена за
казчику.. и .представителям.'за'водовчизгЬтовителей на отсутствие заг
рязнений да в нутре нних поверхностях маслопроводов и оборудования -  
оформлением, соответствующих актов. '

2 .6 . t .4 ‘.j Устанавливается'* шслоочистительная'*установка (центри
фуга/ фильтр-пресс ил и.‘ватный; фильтр)Центрифугаг настраивается ь 
соответствии с анализом - залитого масла: $а пури$икацию‘ ( водоотде- 
ление) или клар>фкацкю'(отдатеш1е:мехаш1чёск5х,при}.!есёй)..

•Подготовить к проверить ■в; работе- эксгаустеры Для’ вентиляции 
главного маслобака.

2 . 6 .1 . 5 ,  Вьиюлктются работы по‘ подготовка маслосистеш к ‘ J
прокачке масла “согласно программе'.и схеме. I

2 .6 .1 .6 . Бете тел проба на анализ масла*лз Каждой емкости , »
перед заливкой з ыведсбак. Входной контроль- масла выполняется'

н-'Ли *'г. //’’JjAryrf. j /Л\Д7. 1/--Ы
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2;6Л ,7, Маслобак з а п о л н я е т с я  маслом, устанавливается'Сеггы з. 

маслобаке.

2.6.1.8. Подготавливается место и корыто для с ч и сти  сото х. 

маслобака.

2.6.2. - Прокачка масла по временным обводам *

2 . 6 . 2 . 1 ; Трубопроводы- подготавливаются в соответствии с прн-гл- 
;тсй схемой для прокачки ма£да через обводы подшипников‘ турбоагрега- 
' та к зода^р:ь*оцкых уплотнений генератора.'Следует- обрат.кть-внц!л>:ке 
*;ка'-вкяолном!е с£*зда ’ нкаёкторкой- группы* з -маслобаке для турбины т:ка 
■’ Щ* '80/16Э^1&/тЗ .а других с аналогичной желасисхскоЯ. Слив калла 
из cncTeiar регулирования необходимо отсоединить от инжекторной труп- 

:да и. додать в ’грязный’ отсек маслобака (см. приложение 7 ,  рис.З).^
• При прокачка масла с применением пульсаторов .Чем.приложекя*- 7) 

схе*ма п о дг эта в.т и в зЗйгс я дл я ' лскэнтурноб -промазки.'

2. 6 .2.2. Производится рзеботи по прю качке* касте., в соответствия
•с программой к сметой. j

2.6.2.3. Контроль качества масла при прокачке производится на j 
отсутствие механических примесей на. сетках маслобака, сетках фзгьт-» 
роз каелосиссеыы уплотнения-вала'и из сливного коллектора м . с :т -  I 
рацеккый хз^акализ для определения соответствия ‘состава млела гре- ! 
буемему. Результаты ходакзлиз& заносятся в монтажный журнал за 
подписью представителя заказчика.

2.6.2-4. В процессе всех операций, про качки масла скстемагг—  
чески контролируется перепад на сетках меслоб^ка, сетках фильтрез 
Гол оси  с те мы уплотнений вайа и при загрязнении производится вьем ' 
сеток и обдув их ьоэдухсм. |

2. б . 2.5.: На see время прокачки масла маслоочистителькая уста
новка к  .эксгаустеры находятся в работе.

2.6.2.6. Масло прокачивается по трубопроводам с постепенна 
увеличением расхода до полного. Прокачка проводится при" макекмздьн> 
достижимых с ко рротях масла в. трубах, что достигается путем п е з -  
цекия давления* в систем» при помоци. реакционного клапана и стст- 
зетствухщей арматуры: Скорость масла в контурах должна быть не 25? 
больше рабочей. '

• 2.6.2.7. В начале прокачки масло холодное, в дальнейшем « г -  
ревается. Температура марла при прокачке поддерживается 50. . .65сС 
при прокачке "СУТИ" —  65, . .75°С.
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Для каслосистеы, в'которых отсутствует пусковой нарос, а та:-ске 
э-зимних условиях, подогрев* масла .производится в маслоохладителе пу
тем подачи в его водяную систему горячей воды.

2;б ,2.В . В процессе прокачки при .помощи масляных насосов яеетол- 
няется;гидравлическое/испытание нерабочее давление.

2 .6 ,2 ,9 . Скончание прокачки Масла через Систему маслопрсвсдсэ'; * 
.по!временным обводам определяется заказчиком '̂ представителями «ала- • 
дочной. организации й .зазодов-изгот^вителей по отсутствию7 загрязнения 
сеток, и данным хкманализа масла*,: взяток>.п6 - возможности с ’нкжкгх.

* точек грязного отсека* маблобака. ■

2,6,3.гПрэкячка масла через; развернутые на I5.V .200:-’ 
вкладам.подшипников или отсоединенные внутри 

корпусов маслопроводы
2 ,6 .3 Л . Ргббтьгпо подгстозке.к прокачке и прокачка масла, пт 

водятся в соответствий;с указаниями-раздела 2 .6 .2  с j той лишь разкй- 
; Цей, дгго гге? отводов-'подшипников и масло помиью • шеек роторов посту

пает "-З; корпуса подшипников и контроль на отсу^твиё мехпримесс^
. Осуществляется дополнительно. прокачкой -через сетки(£марлей), уста- * 
7 ноаленше .на ̂ фланцах подводе масл а к подшипникам.

2.6.3.2. П о  согласованию 'с представителем заврда-изготоЕктеля - 
. ‘турбины производится прокачка через -корпуса' золотников% Для ч зт а  * -
последние'должны быть’вынуты..’

2 .6 .4 ., Прокачка масла по проектной схеме.маслоснаржения 
турбоагрегата :

2 .6 .»4Л. Еосстаналивается проектная схема маслопроводоз, -ze- 
монтируются все обвода^йодгяпнихов, инжекторов,.переднего блсis , 1 
ртолорноИо клапана,, сервомоторов цилиндров, -системы регулирования, I 
РОД, ' РИМуплотнений генератора, -демпферного* бака; и Поплавкового 
гидрозатвора.

Убираются-заглушки, шибера-и;шайбы,.'установленные-для.увелз-. 
гчения и Быравгнзвагшя'скоростей ву-трубах* при .прокачке 'tec л а , а также 
все -оборудование и. приспособления, • ц^егадвшиес^;.да •контрольна!;, 
прокачке масла с применением пульсаторов/*

2 .6 .4«2. Устанавливаютсягранее демонтированные; в; соответттзин- 
с • йрограшоц.детали обратных.клапанов штатных/.наборов.и фильтрат . 
систем* уплотнения вала- генератора-. ■

2 .6 .4 .3 .  ' Устанавливаются роторов в проектное, пзлшкение
если отти были раззернуты; _________________________
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2 ;6 .4 .4 .-  Уста:- 
кнхизамененные • Дл 
и поомй'зЬчикх зелот

аьпзайтся; золотники всех, сервомоторов,. и/золот- 
?. юхентурно?. премцЗки. о применением 'пульсаторе

2.6.4у5.-Лускает^ь а "работу, маслоочистителькая установки 
s Я }'6 & б/чироиэагэгсея *гадрэисп5тйнке -.система смазки с контро- 
I л^« -]гшо.тнос7й..все'х';кзтзг//гд^п^ризвод^ась; переборка флЬщегвьй:' рое* 
| дпненир: и* поблз; прскачзн масла.было, уст ановленооборудование* или7 *•. 
j /ар^тура*-; j
j 2 ; 6*4*7. : Пройзвсгггся ■ г^оислытакие * системы "регулирования/; / j
j 2.6/4'8./  Шстранзвется предохра>з1телькый;..клапан, системы .уцл№
| -кзния вала" генератора! j
I 2 .б.4<9',; ,Лрризвсптся';прокачка;масла'.по' всеясистемам'млело-*. .'■?
; скабкения^ i

Перед ..подачей иьет* а уплотнение вала генератора производится  ̂
г, настройка работы РДЗ и 5Ш а соответствия с  инструкцией завода-из- : 
,;ггртозителя. Ш '-время жггройкк'-ре^яяторов' РГЩ-н РЯ?4 и прокачки мае 
I' ла через':уплотн.е:о211е *а1 2 ипники -статор ..Заполняется в'оздухом так, 
Я-чтоб*/Давление,-воздуха i  статоре^былэ меньше давления уплотняющего ; 
> #аЬя& на величину, ysssrsnyb з заводских инструкциях по -мон?ажу и 
/гнеллуатацйи генератора. Яо показателя?.!"жкцкэсти (УНИ>̂  установлен-;: 
i кр* на дренажных тоубегтеаодах,- контролируется отсутствие шслйг.вы ;
■ корпусе’статора» а такие наличие слива, с ‘уплотнягших подшипников по 
: -грслоконтролвным патрубкам, на сливных трубопроводах.

j[ ..6.4. £Q/. Нас траяэктс я рёгудирущий, клая’ая в - систем^еулзхи на 
| рабочее .давление в : ссс-гзет-стзии'с ТУ.

£ .6 .4 ;  И/ Проверяется; давление масла. з системе смазки; и ■ , ■
I регулирования в сботзетттзии с  ТУ.\г

2.6-4.. 12. - Прсверй^я-действие б л о к и р о в о к . и РЗШГЪ ■ соотве1 

>. стзшт. с рабо^й'до^ентацаей. •;

 ̂ 2/6/4 ДЗ/ Скончание .трокачкя- шела- через систему маслопроводов *
j слезки,:регулирования, й тастнений кала'-генератора'определяется ;>}
I  заказником,1 предстааитвдяая наладочной•'организации и заводов-изго- 
}.' товйтелеЙ: .турбиш-д1;-г«Нгтатора.по .отсутствию -'загрязнен.ия Сеток-.и.t /у-’
~ Х1?манализу шел а. ^

1 - |
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3 , . 'ТЕХНИЧЕСКАЯ ^EEKTAl^i^, 
l ’;'; ТРУБСЯРСБСД03 ' ТУгЕОАГКГАТСЗ/

3 .1 ;7 Все- работы пт пятаку • трубопроводов произнес?-* п,) 4: 
т̂езкам у*'-вкцанн*гд 3. пронгзсдстзо^ цаказчккж//согласно ггрое*^*  ̂прс 

^из20ДСТв&т.работ'Дпрх >.a--ri:r такового)’ и у^саззкий

3 ..;2^‘Дойзготоiлз»:*•• ■ теубсарсв'едбз; по yociyy  ялй: pxe>:ai* согла
си абтся предела *= их* .те:*-. за зрда-изгбтез яте ля' • основного - с€о ру цс е~—созь:

Анйя й ;заказчикок.

З.'З.-: При вполнекгг р ас от. нео^хода:о'-.пользоваться'.. слэдутервы 
;дтрогтельньоо*• .норьгаых^ правилами,;:^струкця.я«й:' . •

- - С Н и Л .-"X&xs raa безопасностя в строительства •»-,’ * '■
г-СлиП-3 .С5*С5Д=4.'- " гхнояэги^зеьрз.обсрудэБакие н . тохз'одсгя- 

ческ!:е трубопровод^.. -С£гсз$*ке ратскекиз;:
-  Инструкция .о перетэ. орср:£тёния претензий' по" качеству*-- ; .- 

:Ко«п^ектнрсти“а! хслйчг-огБу энергетического•!ёЗорвдозаээд?»' п сстзз- 
Гляеыбго'ка -строяпмеся, р^едпфягкыа* и Де^етзухцие .объект* ■
.го'ССС?. (утзеркде^ая .14̂ 03 .-о2 х.);~

V, Инструкция о лтеядзз хранена^-5:нзргетйх»ского оборудован^ 
■На" объектах МЭиЭ, у*ветедзнкая I5.C?. 67' г.';

1Ыс?рукцйя- -поисгтазу трубопроводе в Паса' я Деды ка тепло- " 
‘*ых элёкт^р*акцакх; (утззрпдзнкая. 2.С7 Д £. г.-.) £

^Инструкция по ор:рш:ении'дскуг:ектагп5л на -десреггзт. кекемп- 
Яехтцуя'посСавку оберупгаанпя тепловых электростанций;

-■ Инструкция ПО.,т%7 бсс?рсеяия,‘ЛНЗ Ж1508.‘иД64С7-ИО о тзаботеу 
с ’-ог,нз стойкими дослали;

ДЕругхос • огнеэых работ* Е^сбъектЗх• народного* хозяйства;
• - Правила поларней безадасноста- пр;ё сроизард.сгзё/' строительно 

монтажных 'работ;
W Правила’ техники безопасности при Строительных и монтажных 

работах' на "деЯствугцих ж вблизи действуюцжс - эле^рстанций ; , *

-  Правила .технкчеедпЗ эксплуатации электростанций и сетей;

~ 1------ ~ 1 i jTtftrr-
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*  - - ' - .  ц  - г - . ^ ^  ^ ^

J  по\ технике^безопасности .• ддг . слесарей по/
' ( у « та л у  ‘ трубопроводо з к;-пд з ерхност.е й * н а г р е в а  ;:

.-/-ТУ.• 34*-42-1202V7&. /ТБхническиб условия/на детали, ■ элементы 
| й/блоки- *Т1)^опрЬзсдой\РХ*^*^^№ -.£22 кГс/см2} для ' тестовых 
j электростанций; :

^/Указания о'.порНдке лровадения,:оформления и/сллаты; предмон-г 
•тажной ре вйзиц ^орудрБаю' .̂

£: 41/"Поелё гутвёр̂ дергия наст6яце?Г Инструкции- долга быть ;Отме  ̂
нбна^следущая ;доку?4ейтадйя:'

/̂Инструкция-.по -очистке, •млелблроводоя.наровьк. турбин и . .
; др о̂го ч̂бборудрвания при их монтаже раствором" ортофсс;орной ■'

• хислоЧ&5 (утз .24: 11/63 -г’)'
W Йнстру кция/др /технологии, .'монтажа маслопроводов .турбоаг-- 

•ре^тб^теллоз5рс:^атомных- электростанций/ (̂утв.15у12;?5 г.-*Х1-‘

1 •
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: 4 ;; ЗЭДНЖ • БЕЗОПАСНОСТИ-. И Г1Р(ГГЛЪЖШ.Рк&
■' ')}Ш я ? )ф $ :у ^  ’ ..............

4^Г/..При.;произ20дстве'. работ’ :по._монт^улКаслопрс'21д^з. турб оаг-; 
(регатой ’необходи*«о:;руководстаоваться:главой,СНиП /пот-гянике безолае- 
'Ности В;„стх)Оите.“ь Ъ т з е ГС.СТ 12. 1. 0ХЗД76,, еедомстееннклк икс тру кцкя-* ■
' устфоалённо?* ’пЬрядкеГй '.'составлек-̂ aui с* учетов- ■
местных .ублозйй'т\ а* также-указаниям .̂Данного .-.раздела/

4 .2/:JK: производству-работ nof дзготбвлэнию- уйлоз трубопроводов, ‘ 
мжталдг1 систем,-промывке,;-очистке ‘и про'качкэ-масла могуг быть допу- • 
щеш ляда, продедглё лшструктаж 'по- общим .я -сп'ециаяь’нш:' Хс^еци^ичес-}- 
ким) правилам техники 'безопасности - и* противопожарной- zixxiAки. 0 про- 
ведении'инструктата' должна „быть -сделана,. соответствуя:!:^? запись в; 
журнале, с обязательной - росписью- инстру кт;фуе’мых .4

4,3ч \ Рабочие, выполняющие химическую очистку иметь за-
' щитну» • сяо1̂ д е ^ Г :$а|Угукй.*•;резиновые-..рукавйвд; -caiiprs ц Почтой.

4 .4 . .В закрытых- небольших:•пЬМещек'адх; ’ где' црбвод^слдаллчес--'' 
гкая. очистка/-'Делгна' работать, прито*шэ~вытяжная-:вентиляд2л.. На в;1Д-
. ньк местах.'помещений ,■ .-да:..производится.' химическая* .должны
' быть.’вызолены плакаты-, налоУлшДЬгцие- о мерах' предостсрсзности..

4 .5 . -̂ Операции по. загрузке, "ванны; и ‘выгрузке кз'кее труб (узлов 
трубопроводов), должны быть механизированы,

4 .6 . При .составлении кислотных растзороа лить’ в^ту в * кислоту 
.Запрещается. ’

3 .7ч  :Слиз отработанньос прошвочных растворов в. канализацию .. 
без .предварительной их нейтрализации, устройства} кол сгх= от с То Й -  
ников, а  .также-без раз^шеда’я *ор1̂ ноа;сажтарного^‘.’надзора- из раз^

_ решается.
.4 .8 .. Использование переносных источников, освещения напряже- 

.даем ‘.свыше .12 В .для выполнения работ внутри резервуаре - запрещается.
4.9.- В. проткарпдарни -̂'^еляк’бов^тНО;с заказчик:^ Должны;.,, 

-бцть. разработаны меррЯрияТЯя̂ Ь'обёсп.ёодв в^олн=~ии .работ;
по химической очистке;м^лопроводон безопасные, услов>  ̂ производства 
рабр'т.*- Приказом, должно,быть*;надначенб-,диц9 ;■ 40тветсгтвекн;е; за проти
вопожарную безопасность

j /.'sc -7 РД34 10*021-39
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4 , iO.-; Ра'б.очзя лс>!^5}гие-:дтя.лриготозлен;'я -промы-’.

вочнъос'растворов и ’выпол?;ния работ по - хил{чес*дс>Я e Очистке , а/такг.а. 
вблизи п р 6^ ^ ае!^ ' тсубсгрородбз -огра.т?даетск: и вывешивастея/преду- 

- лредителькые. йлаката5:--.пСггор<5жй<?,кислота", "Осторожно, водород". .В.;;, 
этсй.зонд все работы/не связанные с; проведением* кислотной очистки,', 
прекращается, Зрна*;хороп: совещается и - очищается.от посторонних пред 

‘feerop* Ha 'Bpeiy?. Ь’<сФ?ки. дргсутствиа. посторонних :лиц: в _ зоне".залрёща-. •• 
.еТся?. 'Запрещается.прк»ене:еие .откр'ыто.гр*'огкя *в‘ любьог целях сварка/'/. 
;резка,* 1^ ‘ёние’,л осмотр Ttr*€ и- т.д ..} /

4  Л I . '  Приготовление. прошзочннх' растворов. й*. помещениях масдо- • 
•п^заЛов на'сйсно-ак^.о’дзторньк станций запрещается..

4 . 12):.Деред*/.и\при' 'ватолнении работ п о ’очисткё необходимо.собт, 
людать. с'ле духцие. требрз ангя:

4: •'си4азое>й- освётиталаное 'оборудование насосных .установок у;- 
должно1/быть'.'смо'нткрозано, налажено, '  испытано ;й эксплуаткроватзся V. 

:*V  соответствии-с/'^ребоваг^ями "Правил-устройства .электроустановок";

— • з^злрещаётся /лро/зводпть■;'какие-либо- работы по устране нию/ 
'утечек-или нёис'празностей'Пря.:-нал?шд давления ’в;системе;

запрещается 'про;;'звсдить/гиаравличёск!е;'исщггагот;и. наладку :.. 
при. нейспра в ньк щили / неопл ;у;бировгн>ллс‘:Ь!акометрах; .  пред охранительные 
клапаны, должны! бытьрб'ткллчгны; [

^’:арь!атура';.‘.'йспользу^ая при очистке;- Должка быть; обозначена* v 
номерньэ.*̂  бирками ;*-

-  ’ааглуакк* и все .-соединения кесбходю-’ю крепить Полным * комплек
том. спилен * или. болтов;

д;еста_ распалощения заглушек. и,разъемных, соединений должны' 
бы?ь/-/£смеу:екы ;преД^.е^т£Лъкы!ли: знакамс?; •.кзхоциться/Чблкзи ‘этих/, 
мест iro:^ исшла.нйяхчнё-’дсщ/екается^

.4 .13’/  Для;Мщщгхрй1  ‘~а~аро в ч не обходимо-. соблюдать, •следующие’ - 
празклащ ’ ” '

^/проходы, .а  .также дхтуп-. & местам установок:огнетушителей*,-' 
я1Щ̂ ков‘-с*пёскр*.г:Й Другому лррТивопожарно^у'кнзентар» -должен- быть-, 
•;сзс.брдныхгр.'

Система';по,^ротулгк« -'-должна- быгь/з -постоянно'# исправности; ' 
боли*. К. началу работ./не сдана *з эксплуатацию’ проектная4 вентиляция и. 
скстема'похаротушения, р'зселз.ется производить, указанные работы при 
условии строго, выполнения специальных мероприятий, .^разработанных' ••

<
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разработанных заказчиком совместно с конталноЯ организацией и сог
ласованной с местными органами пожарного надзора.

'4 .14. Для. оказания; парзоЯ медицинской помощи r принятия мер 
при попадании; кислоты на открытые части тела-следуем подготовить:

—. аптечку;
нейтрализующие растгоры я чистую' воду.
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o. -Г-ТГ'-Г'Т Г’Лиз'Т*/'! У rrrr,»<V»'-nj КГ*-' эЗЭЕД.ННЬЗ-
3.1E

Елок ызсдслровода СЕ'Л, гзг’гггг^еннкй ка s аз еще глх иоктвжнг] 
площадке, у^сток. трубопровода смазхи и регулирования,. прнсоедкня- 
емый к оборудованию и другим участкам фланцевым соединением иди 

•сваркой; бывает (соответственно изготовлений SU заводской к БМ 
монтажный.

БМ заводской (Е£3) -  участок трубопровода, изготовленный на 
заводе по чертогам, соответствующим вобранной компоновке для эя-". 
ределеккой электрической станции.

Е^З ГОТОВЫЙ. — ПОЛНОСТЬЮ ГОТОВЫЙ и ГИДрОИСЛКТЕННЫЙ учзетсх • • 
трубопровода, н е  требующий при монтаже доизготоздекия.

БМЗ‘ незаконченный -  участок трубопровода зал адского кзгстса- 
лекня, требующий хотя бы незначительного доизгосозлення ррх мои-
Т2Л19»

Дсизгегоздекие блока -  выполнение при монтехз любых работ по 
. исправлению или дэпелкеюю участка трубопровода, являющегося поста- 
бо чко й  единицей,

Изготовление трубопровода С*ГГ) — выполнение ка заводе работ 
по созданию участков трубопроводов в соответствии с'рабочими чер
тежами. .

ИТ'по месту .- выполнение работ по изготовлению или дензгото ве
дению-трубопроводов-по "чертежам или схемзлц^согласозаньь'м с дирек
цией электрической станции.

Число-pH ( концентрация водородных ионов) -  критерий, опреде
ляющий кислотность или щелочность разбавленных растворов::, оценка 
производится по изменению яркости окраски индикаторной бумаги кдИ 
измеряется.прибором pH -метром: от I до.6 -  'кислотная реакция.,
7 и выше -  щелочная.

Коррозия (К) повторная -  окисление химически счищенной по
верхности металла от воздействия кислорода и влаги окружающей 
среды, происходящая при определенных условиях достаточно, быстро.

Кгязвеккая -.поражение поверхности металла ркзвчиной е рас
пространением ее точками и участками ка глубину до 0 ,5 юл.

Маслопровод -  см.трубопроводы смазки я регулирования.
Масло система -  понятие, объединяющее в себе трубопроводы и

1 f <
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оборудование систем смазки, :гидроподъемд, регулирования и уплотне
нии вала генератора (включая системы .регулирования, ‘работающие на 
.негорючих' жидкостях)'.

Очистка (0 ) 'химическая -  удаление окислов г г̂гродуктов реакции 
.с внутренних поверхностей труб й; деталей р.бработно2..а53С.специальш- 
: ни химическими раствораки."

CL Иэханическая (ОМ) основная -  удаление различного вида заг-. 
рязненкй к окислов с внутренних поверхностей т:уб механическим пу- 

ргем до получения чистой и блестящей поверхности,

ОМ предварительная -  удаление загрязнений н рыхлых отложений 
(пшака,. грз.та,- П2Ска̂  затеков красЮ1% рж.авчикы) с внутренней по
верхности ;труб.

" Пассивация -  создание пассивной* пленки' на внутренних поверх
ностях подвергаемых, химической очистке маслопроводов и оборудова
ния, обладающей коррозионной стойкостью в атмосферных условиях и 
устойчивой к смазочным маслам.

J*

. Сборочная площадка'для доизготозления, очистки и сборки тру
бопроводов маслосистемы -  специально оснащенная грузоподъемными • 
и другими механизмами и системами для технологического и качест
венного вылолнешш работ площадка в закрытом помещении, обеспечи
вающем надлежащую чистоту внутренних поверхностей труб.

Трубопровод (Т) смазки и регулирования -  все трубопроводы, 
входящие в системы смазки и гидроподъема турб с ус тана в ки , системы 

-регулирования турбины и системы водородного унт:тнения вала гене
ратора.

Т.маслосистемы -  см;трубопровод смазки и регулирования; '
Удельная загрязненность (УЗ) -  весбйоё ’Ьз.г.гястя9 

няйд* снятых с известной по гттпоЬг единица измерения
r/tjr'i ^зяглё ntrs&i УЗ ля^ч^ццктся с .площади не менее. 0,001 i r  
Ш  cfr) 5U загрязненных по визуальному осмотру 2-3 уча
стков внутренней поверхности, трубопроводов (см.:~кложение I ) .

Узел-мдслопроврда':‘̂ ТРУбопровод, функционально выделенный г • 
при проектировании а* отдельный чертеж и имеющий собственное наз

П вание.
Участок трубопровода замыкающий -  нобольссй по длино участок 

трубы," изготавливаемый и монтируемий .последним для подсоединения 
трубопроводов между собой и к основному. обсрудсЕанию на сварке 
или фланцевыми соодинениями.

•JCQ __ j__  I________ I '
■ '■---------_ — ~ J _



. Фланец парней -  .осин из флакцез фланцевого соедш-генлл, перед 
приваркой которого к трубе требуется его ориентация по рг=ее уста
новленному фланцу на оборудовании или трубопроводе.

Фланцевое соединение промежуточное -  фланцевое' соединение, 
имеющееся'из чертеже трубопровода, разборка которого ке обязатель
на в процессе монтажа или эксплуатации дасло системы.

Чертежи трубопроводов рабочие -  основная докунента:^ для из
готовления на заводе и монтажа'трубопроводов на электрической - 
станции, выпускаемая заводами-изготовитёлями основного тсллэмехак* • 
чаского оборудования и генеральным проектировщиком электрической 
станции*

/, iv % РД 3* 10.03I-E9



Приложение I

МЕТОДИКд СЛР^ЛЕНИЯ ИСХОДНОЙ УДЕЛЬНОЙ ЗАГРЯЗНЁННОСТИ
ВНУТРЕННЕЙ ДОБвИИЗДЯ ТРУБОПРОВОДОВ И- ОБОРУДОВАНИЯ '. - 

MACaOCHCTSi

I т „
, ’ Ц . ‘ определение удельной загрязненности производится в кастах, 

где при визуальном, осмотре перед очисткой обнаружены: больщседар- 
рязнёния.

2 .. Количество мест определения удельной загрязненности зыби- 
- рается в зависимости от способа очистки и не;должно быть меньше 3 *
• для: каждой загрузки труб при ванном способе, для каждого контура 

при очистке с применением инвентарной установки.

3. - Необходимо места для*: отбора проб, выбирать удобные для 
выполнения згой операции.

4. Площадь места’ для отбооа пробы не должна быть меньше 
0,001  и2 (1C си2 ).

5. Отбор пробы заключается в аккуратном снятии лезвием слегка
притупленные нежа или шабера коррозионного слоя и загрязнений i 
Очищенная поверхность должна иметь металлический блеск, поэтому I 
при снятии пробы надо следить, чтобы в нее не попал металл, n s  I 
как масса его значительно увеличит массу пробы.*. [

6. .Измеряется площадь, поверхности, с которой снята проба- г. .,; I
7 ; Взвешивание1 проб -может производиться ’-как >с каждого места4 

: в ' отдельности, так и совместно со всех мест.
8. Величина удельной загрязненности равна массе .пробы (зеш 

проб). в граммах, отнесенная к площади снятия-пробы-(или проб.' а
.9, Загрязненность неочищенных поверхностей условно лр-икп^ется 

при-удельной загрязненности до- ICX). г Д с -*  небольшой,.дол 150 т/ уР. -  
средней и более 150 г/м^;./большой.
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Приложение 2
л '^ Е Л Ь С Г В О ' £

об изготовляй деталей (блоков) трубопровода

по"ьазкачен)1с/( к- JOOjuli ZZ'

{нвдыено&&нде lip&Lipiw гня.-пзго то ел теля ’ ж его адрес)
Заказчик

Заказ^.'; У  Год изготовления_____________ _
Рабочая среда ______ _ Рабочее давление____________ ___
Рабочая' температура ______________________________ _______

Сведения о трубах, из ко.тсг5ос язготозлекьГ элементы- трубопроводов



iipoдолжекие Пэласжения 2  .

L Сведения O': сланцах ~ лтепгжных деталях

Наимено—. ! К-во f> ГС-^а Голов-«Условное . ) -Материал бланка 
ванне : Г £?а фла- >ь*?. fдавление,
элементов j. “Т —ч! vpс /г» у?

1о«г 4 *"* *'•
марка
стали

1 Wwi
t/ п **ruiit
ТУ - . .

.-.а летал 
д п и д ех , 
бод то 3 ,■ 
гаек I

ка ' (или 
стад 1ГУ- ■
ли

I 1

4. Сведения 6/сварке-

Вид сварки* пр;э/ендвдд?ся при изготовлении, .элементов.

; (
м  ■ { -■

||
-О.

ч i " J

Ц

о.-.

Ы

. Данные о; присадочном материале

6 .v; 3 а кл ю ченп е

. Элементы - труб слое вслед’

изготовлены и испытаны в полном соответствии с .техническими • ус
ловиями. ТУ 34-42-5355-79 и"признаны.годными, к, работе при расче

тных; параметрах.’

- Опись; прилагаемых до -тментов.

п :_______________ 19 г .

м .п ; 1

B l ____

- Главный инженер 'завода 

. Начальник. ОТК -заводу

: o U
Ы .

т т л

д-» 1,.*“*г*
34 1C. 021 -69' U /X  

} I
\~.7?fS



Приложение 3
кЕТОДИКА 0ПР5ет2НИЯ ВЗАИМНОГО ЮЛОлЕЕЙ ь з с г ' 
1ЩСОН£1НШЯ БГСНОЗ ТРУБОПРОВОДОВ МАСЛОСИСЕЕУа 

К ОБОРУДОВАВ© ■

Блочный монтаж маслопроводов предъявляет поваленные требова
ния к точности установка к зызерки оборудования, которое хроме. 
обычней выверки "по осям" должно еще хонтролировать^по положению 
присоединительных фланцев маслопрозодов С см. рис. на листе 4 8  У*

Зная фактическое - положение присоединительных флакдее обору
дования маслосистеуы и проектное полонезе аналогичных фланцев 
на корпусах подтяни.коз относительно осей турбоагрегата, можно с 
приемлемей точность? определить габаритную длину-блоков атизных 
или напорных коллекторов. Методика замеров излагается ниже. •

На'"зеркало присоединительного -фланца маслобака, маслоохлади
теля или насоса крепится приспособление (см.рис. на листе 
узел I)  таким образом, чтобы точка А совмещалась с вертивалькой 
осью фланка, Уз точек А и. 3 натянуть струны параллельно' ребрам . 

'угодыяжс-э и относительно юс'производить все замеры.

СIV
иГ-.Т
! Г

3 тех съут рх* когда оборудование включено в состав блоков- 
каслопрозсдоэ, устанозку и выверку его следует производить с уче- 
том особенностей монтажа трубопроводов.

В-первую* очередь'должны устанавливаться,маслобаки, маслсза- 
тциткые кереба и маслоохладители с масло насосами, если последние У 
не вотли в состав блоков. Установка упомянутого оборудования долж
на производиться как можно раньще с тем, чтобы замерить фактичес
кое положение их относительно осей’турбоагрегата и вкеетж поправки 
в размеры соответствующих блоков.-.

• -V

ф«*>|

1 | 1
__ !___ ______  *_____ L
'-v !A'.riAV.'rY< 1//Л*7. UW РД З'Г'ГС .021-89
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РАСХОД РЕАГЕНТОВ ДЛЯ ОЧИСТКИ .МАСЛОПРОВОДОВ ТУРБОАГРЕГАТОВ

y~t
03
«fcr

Ki
l CD
i P

тонн

Тип турбины К-210-130 ИТ~Ш-130 К-1030/ 
/60-1000 .

11-220-44 Т-260/300- 
-240 .

Т-П0-130 ПТ-00-130

1, Банным способом ■
ОртофосФорная кисл( 
при 105 растворе

та
3,1 1.7 \ з.1 : 2,5 1,6

2. Инвентарной 
установкой
Ортофосфорная 
кислота (при' 
10% растворе) 2,5 ; 1И  Л'' 2,5 М  ; 1, 3 '  : •

' Примечания: IV Расчеты произведены для 70% ортофосфорной кислотьг при средней 
■; удельной загрязненности трубопроводов ‘150ч-200 г/м-.

2. При ванном способе из-за перерывов.в очистке расход ортофосфорной 
кислоты.увеличивается нр 20%.

'■ (



Приложение 5 ,
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ПРАВИЛА ПРИГОТОЗЛЕШ1Я РАБОЧЕГО РХПЗОРА
оргмоо^ рноп --кислоты

Перед тем',’: .как .приступить- к приготовлению водного растзора 
: кислоту, несбход}с?о. определить*.концентр^ггз или удельный' esc исг 
ходноЯ кислоты/Яихэ.приводится таблица зависимости удельного 
Ъееа растзора ортсфосфорной кислоты от,.егчр концентрации:

, Концентрация, % - Удельный г ее , г/см3

{ , 4 1 ,020

1 : * Х-,042

Г Тб 1,053

Г
1 ,065 <

14 I ,С7б

16 > ,0 8 9 .

65 1 ,475

70 *,5 2 5

7 5 1,579

З ш  « « s * .  «ай » п » з о ^ ь «  п?  «реД^екке кощекгра- 
..дли до .удельному весу только Д̂ -® вкоаь-;**~«. ^с^зора.

Необходимое .-ксдичесззо кисдсть *.л с *о з ..» .^ я  раствора.,
определяется по сясдущей фор'-#-^*

: fta'V i£ l ,C -  ; > - еу- ' •• -к •
л Я кисл.гьг, необходимое-для.
У* -••количество. хонцеитрирз*8*-; . -коадекгадяа* кг; :получения- раствора' кух*0/'

v
с

к '.

-.объем ванны, л;
„ го50Ч5Г0 рвлтеора .кислоты,^; 

-  speSyevM концентрация
■удельный вес оабочего ? fiC «-

jO!5-oTS* /-« концентрация исходной
■ забечггс раствора кислоты мой-  

лреме того, для пг-кгсто---^^^ Н: :̂г:.оос.'амл. По■нсмогргмуе 
но воспользоваться драь&дк»й&2 ^кцентагосзанно?*
можно найти необходим: ко:

\&£7.
TZ с "10.021. Я7|



Продолжение- Приложения Ь' 
орто’ се1срноП .кислоты для 'цоведекд? гломыз очного раствора до 
нужной концентрлдн.н*

При'гтркгстоЕлении раствора в заике заливается примерно поло- 
зика/ёе сбъёма обессоленной водей, затем вводится расчетное ,коли-г 
'чество 'ко*л;ентр\фо.закной ортофосфгрной кислоты’ (или- определённое% 
по* комогрэдзд) *к&.'весь рабочий обьгм.ванны;/Раствор перёмеякза-л' 
ется р^фкуляцней насосом, паром’ иди 'сжатейвоздухом^.добааяяется 
сствздеёся/’катичеста.о. обессодзино! доды (до рабочего объема), • 
раствор вновь перемеривается и определяется', его концентрация арео
метром.-При- необходимости произвжгся корректировка раствора (по', 
номограмме).

Атя приготовления'раствора в инвентарной установке заливает
ся весь требуемый объем воды. Расчетное количество' концентрнре- 
ванной кислоты (определенное по нг«а: гранке) на вёсь'Объей воды,, 
заливается при'рец/фц>'ляции.'воды хасосон. через бак. «Этим ’достига- : 
ётся хорошее леремелизание растьтра. Далее -определяется', концентра-j 
дня* ареометром и, при. необходимости,' корректируется, i
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"Приложение 6
.установка для с ч и с т к а  т?убсп? овсд; в 11Аслоа:аг£мы

РАСТВСгШ СРТС^ОСХРНОЛ ЗЙЗЙН

I ' . . Описание. установки

:Ус?аНЭ32« .:,Д.1Я  .СЧИСТКИ Узслог^вслрз^ствсром СрТОЛОС*ОрНОй '
'кислоты (р и с,I , дк-листе' '* !  ) вклолне^ инее>гггпной. Ее можно !
^ р евсзх^ ;\ 1̂ :-£э'тф<з2ине,. Габариты установки 395Сх24Сбх2150 мм. - Вес 
установки: &/ с  обоими заполненными-6an*i.o« -.9200= кг; 6/ с одним. "  

'заполненный-баком -  7050 кг; з /  с незадсдкенными баками -  4770 .кг.

Наобдей металлической раме установлены и закреплены два бака 
емкостью по 2 м3 (первый -  для. 8-12% раствора ортофссфорной . кислота, 
а второй -  для воды).

-Схема работы установки; дана ш  Бак для раствора кислоты
имеет два отсека -  грязный -и чистый.. Перле лромызки маслопроводов 
^раствор орто^ос^орнсй-кислоты -через вентиль УШ- направляется в .гряз-: 
кый’.'отсёк; где̂  бт -̂деляются'сз.»ызае>.а:е из масяопрозода- крупные час-'., 
типы. Дл я  более тдателькой'очистки эатт-тненный раствор путем от- i 
-крытия вентиля УП и закрытия вентиля Ул пропускается^ черзз.-еъеыцух> • 
'сетку непосредственно в-чистый, отсёк. чисТогоготсека раствор
дренируется через .вентиль .X, из .грязного -  через вентиль ХП.

Для подогрева растзора; з баке предусмотрен подогреватель, к 
.которому" подключается труба_ грещего' пара. При отсутствии пара 
.раствор подогревается . ацетиленовой _,готелкой У 6  иди 7 . .  При - этом 
-тру5а,\ 1г0слодядая через бак, используется как жаровая.

Баки •изготаализаатся'из .кержззеглей стали. Б случае; отсутствия 
.нержавещей стали,- их можно изготовить из углеродистой*, стали с 7:. 
кислотоупорным покрытием.- В.;обоюс-. баках* имеется' указатели уровня с  
градуировкой* Бак для 1фргавочной‘воды-дренируется через вентиль IX

Для удобства обслуживанйя баков икается лестница.

НаебС-.типа 4KXI2 - - кислотоупорный V  числом оборотов 2930 в.
производительностью -. 100 мЗ/ч и нолором 4 .2  кГЪ/см2. :Для ; 

^уека'/рлёк^6дв;игателя-' имеется читок: с м̂агнитным -пускателем. Про из вс - 
бдительность насоса выбрана-'из ^условий Создания необходимой-; скоррст;
. В ^ш.слойроводах. Напор насоса обеспеч-ивлет . В0ч3150жн6сть гидраая?ие- 
ского испытания маслопроводов. 'низкого да влеки к

Путем переключения вентилей I , П, У, У1, XI,-насос может пере
качивать раствор из одного или воду из другого бака.

1 Г , !
- 1  i

|//'5/7 tv-M
10.021-05
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Продолжение Приложения. 6 ,
стим те насосом при закрытых вентилях I ,  Ц,.#.ХГ н открытых вен

тилях I/* ? ,  УХ'растзор зох’всду' гд.ззшута лагзспрсзсд^й пссл$ : 
UpCiSBKZ УС2Н2 еткачлездь в "еден ХЗ i t o

Трубопроводы также изготавливается згэ кержавещеЯ стали. Пря 
.отсутстзич нержавеющей стали и* и ж о  изготовить из. углеродистой 
стали с кислотоупорным покрытием.

Дйя подсоединения контуров к напорный и сливнын флащаи ,уста>г 
нозки изготавливаются четыре лодсоеданителькых рукава, каждый из •; 
которых состоит из гибкого руказа с фланцами, вентиля, с̂атушки; со : 
втуцерои (для подключения гидропресса и горючего воздуха), перевод-: 
ников для подсоединения к* различна диаметрам маслопроводов; Рукава 
изготавливаются из кислотоупорно/ резиньг*

Яри ♦гидравлическом йсгШтании масдссрс годов - высокого давления - -' 
вентиля Х1У, ХУ, * ХУ1, ХЖ запрыгаются и предохраняют резиновые 
рукава-стр разрыва.

Ъ комплекте передвижной установки имеется ftzk- верстаю, уста- 
' ко елейный караме. Верстак, предказг^чен для перемещена* и хранения I 
всех приспособлений, рукавов, приоров к ИКструмекта'ср*  ̂ транспср- j 
ткровании и проведении работ по счистке маслопроводов. .В. Еерстаке 
ка- полках- находятся наборы: крезгж:-ых‘ планок к струбцин:|ддя соеди

нения фланцев при сборке, контуре*. В ягц'.ге-зерстаке Пакованы мано
метры, термометры, ареометр с мензуркой.. При транспортировании вер
стак, is  открывается. Чтобы иметь в озысжксстъ пользоваться верстаков 
его'необходимо снять с рамы и усзанозить на.пдедадке для промыэхк;
На верстаке выполнены .отверстия для крепления слесаоных » т а с к о з . -

:'2, -Подготовительные работе
2 .1. Организация рабочей гл гладки
2 Д Д . Для промывки маслопроводов выделяется к- соответственно 

Оборудуется специальная рабочая площадка размером не монее 12x10 м 
находящаяся з зоне .обслуживания мостового крана. Желательно,чтобы 
рядом :с площадкой- имелся приямок глубиной..3^2,5 м, в котором можно 
разместить промывочную установку, что;б . большой степени.облегчит, j 
работы по прсмыэкеё-В этом случае для обслуживания установки в J 
приямке необходимо'оборудовать из досок удобную и надежах) плоцад-J .. 
ту Сп перилами'й лестницей. Если невозможно обеспечить такое удоб-J 
кое сочетание площадки .с. рриямксн» то промывоч̂ 'ю установку раз
мещают непосредственно на рабочей площадке.

//«57. i'ercауг.г//*/.
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:Г  т «  -э  ̂ - . пгодолненне поилсж.о2 .1 . с . гзбочую площадку на сбалует заш и ть соорудэззнием .и
другие? деталями, не относящая a промывке маслопроводов* • Лрозодж
на рабочей площадке какие бы то.яу было другие работку не связанны*
с промывкой,. запрещается. Площадку необходимо'-'содержать' 'S-’'.чистоте л
для уменьшения - количества пыли петн-дически поливать водой.

2 .1 .3 .  Для ускорения работ. устранения задержек при; сборке и : 
разборке зднтуроз из-за занятости мостового крана», а таыже..для об
легчения труда; на ; рабочей площадке на время промыв кя устанавлива
ется.’ позореткый"подъемный' кран гтузслсдъемностью до 0 , 5 т . Радиус 
обслуживания кранза 5 и.

2 .1 .4 .  К баку прошеочкой установки для приготовления раствора 
подводится вода (желательно кокденоат, либо акьглчески очищенная во
да) , а такие пар для -подогрева раствора;

2 . 1 .  $.*Для просушки; и прод>*вк2, прсшткх труб рабочая- площадка- . 
должна быть- постоянно обеспечена горячим (^50-б0^^воздухр^./По- 
догрез возд^тса.может быть рргакхтсзан различными путяь^и," исходя из 
гконкреткыг условии* Перед подогревом воздух необходимо очистить от 
масла и ^Елаги, - для чего рекомендуется пропускать его через' силика- 
гелевый олдьтр. Давление воздуха должно быть 4 -в  ати. - Воз дух пода
ется по ллангу с внутренним диаметром не менее;. 20 км.,- Запрещается 
продувать трубы влажным зрздухом.

2 .1 .  с-.* Рабочая .площадка' обеспечивается специальными деревянны
ми козлами высотой. 1,1-1,2. м, ка которые укладываются трубы после 
прошвки. 'Зести: продувку и просеку промытых труб ’на'полу запреща- t 
ётся 'во'избегани’е-ихЗагрязнения. У |?

2 .2 . Подготовка установки к оаботе }

2 *2 .1 . Для подготовки устансвха к работе следует выполнить 
следующее;

-  оаеоатожить установку в прлжмхе или на площадке дл^ промывка 
-труб;* v

-  снять верстак И'проверить наличие, всех приспособлений по 
описи;

снять запуски с напорных .к сливных фланцев и установить 
на них присоединительные рукава с нентилями;

-  подключить к установке конденсат* пар и электроэнергию;"

-  вывести дренажные линии в слизной приямок;

-  установить на местд маномзтсы и термометры* упакованные
а в ящике-зеро гахё
s?
$

. 1 1 „ ;
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ЯрОДОЛкекИС 0 .
открыть леки беков и проверить ргбо1у иас‘>са прокачкой, 

(раствора) через сетку (одновременно '••проверив' чистоту раствора); 
приготовить раствор, для промывки.

2 .3 . .  Сборка гошуров

2 .3 Л , Контуры следует собирать, из отдельных труб в той поел** 
дозатедьйзста и з том сочетании, как они собраны в натуре я изоб
ражены на чертеге, так как'в этом случае потребуется меньше време
ни, чей грж ггсгвЕгхъном наборе труб.

2 .3 .2 .  .При сборке контуров- следует учитывать-давление,вз к о 
торое должно бь^ь сделано гидравлическое испытание трубы,*?.е. в 

.контур, должны, входить VpyGvi поддахздие «Ьрерсовке одинаковый дав
лением.

:ts!
|;

: 5: 
|

i

i i
\

$

$

2.3.*3. сВо избежание срыва насоса, г  также попадания поды, сб- 
разувде^гя, з . ба 13 та поверхности* раствора, е промываете труба "ам
т-ость составляемого контура не должна ‘пр-езытатъ 0*,8 объема рествзрз 
V- баке/ Однако гзнтур не следует, составлять слишком малым.
: у ( f  2 .3 . 4 . Для. г^иен1кроэочного расчета-емкости составл£еыЬго кзн- 
;тура ктаз приведитея таблица 'объемов труб .paannviicrp диаметра.

Таблица

т р у б , Объем 1 п .м . 
трубы, >s3

Диамата трубы 
Д у , . .  ММ •

•------j —
,  ‘ ОбъЬ!!-1.П .М . 
.  * '  ..тру.Сыш* , iG

25 0,00053 4 "125 0,0135
32 0,00050 •150 0,0175
40 0,00125 180 0.С255
50 0,002 ‘200 о .с з  •
60 0,003 ,250 0,05
70 0,004 “Зсо 0,07
80 0,005 .350 0,1

6̂ 12590 0.СС8 -400

2. 3.5 ;  Собранный контур .--следу 6'г.располагать вш е-уетаноз кк;
Это необходимо для полного удаления б о д ы -или рас*вора из контура.

2/3.6/ Сборка контура произволится с подъемен в сторону релиза. 
При 'состаБленит! контура из .груб различных диметров необходимо 
собдпда'ть .постеленное  ̂уменьшение диаметров з Дтороку слива.

I V
! . : 1

• 1 -  ( -
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.1 1 р £ ж х е& е 6
2 ;3 .? ;  Составляемый контур должен обеспечивать при промывке * 

полное омывание. зьутренгах поверхностей труб* т.О. не допускать 
•^образования-воздллдас. подушек;

и:.патрубки должны располагаться' горизонтально;
•ИЛИ вниз.

2 .3 .9 .  Для соединения фланцев-с-од;шзковыыи диаметрами, но с.
:радлишвш*числом отверстий или. на разное ;услрвнсё давление, а .тагге 
для соёдинения; труб с  шружным разворотом во.фланцах при сборке 
:контура следует пользоваться*, специальны».*;! соединителями планками 
:и^струбцинами.,' кме-одимйся в гокмекте инструмента‘ ус танов к*. Флакды 
К&лого диаметра .надежно' .соеДин^ся*£вумя.рарами планок, а флакпн '

. большого диаметраV тремяпарами планок.Т&И,’ где соединение флан
ц ев  планками недостаточное.плотное,1 Сца фланцы между планками уста
навливает струбцины.

2 .3 .1 0 . -. Сборка йдянца пооизводится.'на прокладках. На патрубки 
ставятся’ металлические заглушки.

2 .3 .  IX.C о бранный контур лодюгочается к лроыызочкой/ установке 
с . помопфиГ гибких злангов и комплекта, специальных переходников.! 
Переходники- должны устатзлизатьсяутак, ^чтобы был обеспечен выход 
в^оэдуха/в/сторону^'слива при-..заполнении1 контура раствором и полный 
слив раствора; из Индуса в .сторону.’'напора: после окончания промьгакг.
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• П р и л о ж е н и е  7

■ Д Ч И С Т К А ' м л с л о с и с т е м . .дооклчкои м а с л а  в  п у л ь с и р у ю щ е м -
Р Е Ж И М Е  ( р и д р о и м п у л ь с н ш  с п о с о б а м )

. Д л я  и н т е н с и ф и к а ц и й . о ч и с т к и ;  м а с л о с и с т с м  с  ц е л ь ю  с о к р а щ е н и я  
в р е м е н и *  о ч и с т к и  и  у л у ч ш е н и я  ^ е ё  Я ч е с т в а  п р о и з в о д и т с я  п р о к а ч к а ,  
м а с л а ' -  В  п у л ь с и р у ю щ е м _р е ж и м ё /  З ^ б т - г е п о с о б  ; р а п р а б о т а н  ‘ п / я *  ^ Р о с т о в -  
e i i o p r o p e M o n v . * * ,  о о п м е с т и о ;  с ; В Т И ‘ и м . Д з е р ж и н с к о г о *  Ф и з и ч е с к а я  с у щ н о с т ь  
е г о  с о с т о и т  . и  т о м , . ч т о  » ь 1 н ) т о ш ^  М а с л а * ( и л и  д р у г о й 1 ^ д к о п т и )  с п о  
ц и а л ь н ы К ш  у с т р о й с т в а м и  с о з д а ю т с я * П у л ь с а ц и и , .  л \ е «  в о л н ы  - п о ш г ш н и я  
и  п о н и ж е н и я  д а в л е н и я .  В о з д е й с т в и е  э т и х  . ’. в о л н  н а  в н у т р е н н и е  п о в е р х - . ,  
н о е т  т р у б о п р о в о д о в  о б е с п е ч и в а е т ;  и х ’ о ф г ^ е1< т и з н у ю  о ч и с т д у  о т .  з а г р я з - - ;  
н е н и й ; ’

Р а з б и в к а  м а е л о С и с т е м  н а  к о н т у р ы  ( с м . п р и л а г а е м ы е  с х е м ы  -■■■■« 
к о п и я . с \ ч е р т е ж е й . п Р о с т о в э н о р г о р е м о н т а м )  о с у щ е с т в л я е т с я  з а  с ч е т  

у с т а н о в к и  л р о ш р о ч н ы х : з о л о т н и к о в *  и м п у л ь с н ы х  у с т р о й с т в ,  п у л ь с а т о 
р о в  / а ’ т а к ж е  о г р а н и ч е н н о г о  ч и с л а  п е р е м ы ч е к  с ■ з а п о р н о й  а р м а т у р о й .  / 
О п р е д е л е н и е  ч и с л а -  к о н т у р о в ’ и .  и с х о д н ы х  д а в л е н и й  п р о и з в о д и т с я  в  .1 , 
с о о т в е т с т в и и ,.с ’Т р е б о в а н и е м  и н с т р у к ц и и  ц б  . г и д р о д и н а м и ч е с к о м у  с п о с о б , *  
о ч и с т к и -  м а с Д б с . И с у е м - .  ( и н с т р у к ц и и . . Х Ф  Ц К Б ,  С У Н Г И , * "  О Р Г Р Э С ,  1 9 7 5  г . ) .  •• |

П р о м и п о ' ч н и о  золотники* у с т а н а в л и в а ю т  - п а  в р е м я  п р о к а ч к и  м а с л а  !. 
в м е с т о  . Ш т а т н ы х  ’в . / б л о к ^ - р е г у л и р о в а н и я ,  П е р е с т а н о в к а  п р о м ы в о ч н ы х  /  j 
з о л о т н и к о в *  н а  о п р 6 д е л о ш { у ю  в е л и ч и н у  д а с т  в о з м о ж н о с т ь  п о к о н т у р н о й  - 1 
п р о к а ч к и  м а с л а  ’ . ч е р е з  с и с т е м у  р е г у л и р о в а н и я  б е з  у с т а н о в к и  о б в о д о в . 5

И м п у л ь с н ы е  у с т р о й с т в а ,  и  п у л ь с а т о р ы  о б е с п е ч и в а ю т ,  п о т о к у  
п р о м ы в о ; ч н о й  . ж ц ц к о с т й  г в д р о у д а р ы  ‘( п у л ь с а ц и ю ) . .  О н и  п р е д с т а в л я ю т -  
с о б о й  п о л о т ' м и к й  ' с , - о к н а м и i ' п р и  '’й р Ц о н й и ’ к о т о р ы х  ‘ ( п р и -  п о м о щ и  э л е к 
т р о д в и г а т е л е й  V  с и с т е ^ ^  ц р ё к а ч и в а е М ы ^ . Т ^ у б  . п о р и о д и ч е р к й  с о о б щ а е т с я ,  
с о *  - с л и в о м ’ и  т е м ’ с а м к м - ’ п б р й б л и ч е с й и -  и з м е н я е т е  я ”  д а в л е н и е . п р о к а ч и в а в  
е м о й  ж ^ к о с т и ;  в ^ с и с т е м е ;

В *  п р и л а г а е м ы х  , - с к е м а х  д а н о  П р и н ц и п и а л ь н о е .  И с п о л ь з о в а н и е *  >  > 
и м п у л ь с н о й ;  п р о к а ч к и . , м а с л а *  V e p e 3 ; .  с и с т е м у ’ - с М а э х и  < р и с  J ) ,  с и с т е м у  
у п л о т н е н ^ 7 - в а я А , , т ё н ё ^ т о р к ’ Ч  р и < г . - 2 )  •! й \ с и с т е ц у  р е г у л и р р  в а н и я  
( р и с . З ) .

& н г т _____ ... !
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•. Приложение 8
-.УТВЕРЖДАЯ:.

Главный инженер ТЭС (АЭС

* т
Т Г

i

I

ИР О’Г Р А Й НА;
ПРОКАЧКИ ПАССА ПО HAGTOCKCTEME ТУРБОАГРЕГАТА 

• ПТ-80/100-120/13

ССГЛАСОВАШ: 
Начальник КЩ

Начальник турбинного- 
монтажного участка

цеха ■ Начальник химцеха 
ТЭС (АЭС)

Руководитель наладочной До с:г- 
бригады Ш1У треста ласс

----- н;го г.

Ее£-иккенер турбинного 
завода

Инженер-хи.уик ШУ треста

Предста
вителем 
завеса -

ИеЪ-итаенео 
генераторного завода

Главный инженер 
монтажного участка

! Е = 3 = 1•,7-Д
?Д S4 Ю.02х-Ш
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ЦродолЕекие г.рихоже ния' 8 ■
•L#.

I -I* Дельо данной работы является охотка 'маслесистемы, вклкь 
чая маслоохладители, ыаслсбаг, картера Лодяипников и узлы регул и ро
паки/  ̂од* мелкий механических дгхмесё?.

•1,2/ Прокачка ^сла-аклг -а-т й себя-сведущие этапы:
:-а/;:прбкачф. .масла штаг:->д :ц*асосен.« пет обводам ло.джлклкоз; 

оборудования маслосистеш и 5 втзovoTopoa' регулирования;
•б/ прокачка масла через развернутые зклады&и Подлипки ко в. и‘.

2 кдлчеккрв .оборудование, тслог'стемы;
. ъГ прокачка масла по прсегтноЗ схеме маслопроводов и .обору- 

дования.
I.3-.. Качественная очистка, системы’ Обеспечивается высохими '

• скоростями движения масла• з.касгслроЕОдах при‘температуре’ 5 0 .. ,65°С
*1 .4 . Периодический подегтез- масла оСтдёстзхяется пусковым 

касдонасссо^!.’

l .fe. Контроль Очистки р дтсутстзие механических примесей на 
сетках кагг маслоба^са  ̂так и! уггаяаряизае>ых ( с марлей) на фланцах 
подвода va.cste.-x подшипникам; долог# тельный химакалйз из низких точ. 
.чек маслобака.

2„ ш л х зт сн ^ л ь ш г РАБста

После окончания кнсдотьгсА счистки въйоднитъ следущие работы:

i

I

2 .1 .  Установить обратные хлапана на системе смазки и системе 
уплотнений вела генератора.1

2 . 2 . .Смонтировать системы дт^рстуыения маслобака, бак аварий
ного слива, корыто у переднего стула.

2^3. 4алолнй|ь каслобак vac.*ом, установить сетки з маслобаке. 
Масло должно соответствовать ГССГу (должно быть получено разре
шение'‘на заполнение маслобака;к прокачку).

2>4. Собрать; зл.схемы, двигателей ПУЯ{*РМНС* АМлС, центрифуги, 
насосов уплотнения вала генератора; резервного маслокдсоса уплот
нений (Р!^НУ);аварийного маслснелсса уплощений (АННУ) и эксгаус
теров.;

2 .5 .  Лсчгчгргд з̂ озробг>ать хтептонзсоси. m закрытую капорах 
эдьюкцу.

ьабМ__
с-- ТЛ,.С’5Г



Продолжение Дрглозекия 8
2 .6 .  БзгТ Ъ  пробу ж получить анализ масла из кыхцай емкости 

песед задивкзЛ в маслобак.

2 .7 .  Опробовать иаслсочистнтельнуг установку ж, если несбходи 
мо,-оставить в работе.

2 .8 .  Установить корыто для очистки.сеток.;.

3.. ПРОКАЧКА МАСЛА. ПО ВгНЕНННМ СНСДДМ''

3 .Г. Подготовить схему трубопроводов для прокалки масла по
очередно через сбаоды подгп'пнинов турбогенератора с > 1 до. 8, на-' 
4XHn«i с подлинника £ I.

3 .2 . * Включить маслонасос смадки переменного тока, постепенно 
заполнить, трг.-б опрев оды маслом и. начать прокачку пт хентураи под
шипнике з 9  1 -5 .

3 .3 .  Прокачать масло по трубопроводу к иккеЕТдсу со сливом в- 
ыаслобак. Пр окончании прокачки отхлпчить-Р^НС.

3 .4 .' Включить пус кэеоЛ‘.масло насос, медленно запел нить трубо- 
проводы по об в од за! системы регулирования маслом т. начать пгскачху. 
До окончании прокачки отклячить ПМН,

3 .5 .  Вклсчить в.работу масдонасосы перемены: гс тока система 
уплотнений вала генератора на рециркуляция по баГпасу пред с храни
тель нсг о клепана.

3 .6 .  ’ Псстгпенкэ подать а»л с л э  по  трубопровода* х РдЛ и уплот
нений вала, обеспечив елкз масла по обводам поплавкового гидрозат- 
ьера в сливной трубопровод турбины.

3 .7 .  Постепенно подать масло.до. трубопроводу г  деАйеркоьу бак 
ку, обеспечив слиз по обводам гидрозатвора в сливай трубопровод 
турбины.' Отключить* трубопроводы к уплотнениями дрскачать масло 
через трубопроводы дверного, бака.' До "окончании прокачки насос

мM i I 
К!

\i
S ip *  
С4' ' N
4 { c o L - J - __i
rJc\ )

уплотнений генератора отключить.

; ;3 .8 .  Включить медленно заполнить трубегговод. к инжектору
уплотнений генератора и прокачать масло через обвед-инжектора; по 
‘трубопровод:/ от систем; смазки - к ’инжектору сбратнвм ходом через ; 
‘сливной-.клапан, з маслобак.-.До окончании прокачки-насос остановить.

Примечание. В процессе прокачки масла систематически следить за 
перепадом на сетках маслобака и в случае загрязнений 
их приступить к обдувке воздухом.
Температуру млела поддерхиэать путем периодического

} I ... i
J ' РЛ S4 IG .Q 2 I-S
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в?игсчзк{й^^а.5ог/ 1Ш.1 Одновременна t  пртдачхэй масла 
при’ работе насоса смазки -и касрса уплотнкгяй 'вала гене
ратора переменного тока, периодически величать-в парал
лельную работу насос постоянного то ха.
На* все время прокачки в работе должка водиться 
маслоочистительная установка и эксгаустера.

'3.9. После окончания промьшюг.при-необходимости слить масло,
• - принять наслобак на чистоту; и залить свззсе масло*.

4 , ПРОКАЧКА- МАСЛА ЧЕРЕЗ РАЗВЕРНУTKS НА. 15^С °
Б з д и д а ;п д а ^  7*

4.1. -. Для проведения-прокачки необходимо ;демокткргзатъ:
а/ обводы.подшипников турбоагрегата^

б/обвода ннаехторсв, переднего .блока, Стопорного клапана, 
сервомоторов Ц5Д, 1ДД, системы регулирования, Г̂Ц;

в/ обзода уплотнения тенератора, демпферного: блсза. и псплвзкз- 
всго гндрсзатвора. системы.

4.2. Снять загл̂ тзки* согласно прилагаемой схеме гзллотной * :
ОЧИСТИ. ' ; •

4.3. 'Установить демонтированные перед кислотной счисткой внут
ренние органы обратных клапанов 'штатных касссав, фкл-гса система 
уплотнений, вала генератора.

4^4.7Восстановить проектную схему трубопроводов -квслосис̂ емы.
4.5. ’ Демонтировать верхние половины з кладите Я пвдаипникоз.

4.6. Демонтировать зодбтники *гз сервомотореэ стхорного кла
пана ЦЗД, ЩД й переднего стула.

4.7. Включить в работу ыаслоэ̂ сиг.тительцую машину на режим 
пурист, нации.

4.8. Включить в работу эксгаустер.

4.9. 'Сдать ва чистоту и подключить: демпферный Так, РЦД, ин
жектора; гидрозатзэр,. маслоохладители сказки и уплотнений вала 
генератора..

4; 10. Включить в работу РШС, начать прокачку у*>*п через кар
тера подшипников туобоагрегата.

Н С

4 .II. Включить насос переменного тока системы углг;тиски?, вала 
генератора и начать прокачку млела по системе уплоткклГя, одно- 
временна настроить ‘ И Х

<\>,______. ^
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Продолжение Приложение Ъ
4.12, Включить в работу ПМН, подать масло в систему регули- 

ровадая, ’ начать прокачку масла .через корпуса сервомотороз.
Примечание: В процессе прокачки масла периодически продувать заг

рязненные сетки бака. Прокачку масла-через- уплотнения 
генератора производить при полной их готовности.
При прокачке масла по системе регулирования сервомото
ры подключаются поочередно.
& процессе работы насосов смазки и уплотнений перемен
ного тока, периодически включать в'.работу насосы пос
тоянного тока,

5. .ПРОКАЧКА' МАСЛА ПО ПРОЕКТНОЙ СХЕМЕ МАСЛОСЯАБНЕШЙ 
ТУРБОАГРЕГАТА

5.-1. Восстановить проектную схему. -
5 ;2 i Установить вкладьни подсдпников в проектное положение.
5 .3 . Установить.золотники и сервомоторы.
5.4. Собрать;зл.схемы двигателей насосов.
5 .5 . Произвести гидразлику системы регулирования на 

Р»40 кГс/су2.
5,6.. Произвести гидразли^г: системы смазки давлением 

1,5 кРс/си2 и напорного иас-лопровода уплотнений'вала генератора 
давлением 16 кГс/см2 в течение 30 мин.

5.7* Произвести про качку, масла по всем системам масло- 
снабжения.

5 .8, Настроить сливной клапана системы смазки на рабочее 
давление.

5,-9«г-Проверить-даЕление масла в системе смазки и регули
рования.

5.10. Настроить инжектор, предохранительный клапан н ?2Z 
систем уплотнения генератора.

j5 .II. Проверить действие защит и блокировок FMHC и РJ
5.12. Окончание прокачки масла через систему маслопровод* 

смазки, роллирования и уплотнений вала генератора определяется 
пзеф-иняенерсм турбинного завода, генераторного завода и.хкм.гехом

1 Л  V v ’ /;:М. {.Czrv ?Д ЗА 10,021.69
Ш -



Яродолление - Ярил сл е кля Н~

станции по чистоте сеток маслобака, & так жеустанаалиааеувос 
(с  марлей) на флангах подвода масла к подшипникам фильтров системы 
уплотнения вала генератора.

б. тнхн;£А безопасности. яри -прокачке масла 
' m  У А а то со а з

6 .1 . Перед заполнением маслобака, масдсм выполнить следулп<а 
противопожарные. мероприятия:-

а/ закончить монтаж линии аварийного слива из. маслобака э ■ 
бак .'аварийного сл из а;

б/ вывесить ir: в дутгреди тельные плакать' -  .%С1СР03Н0Л- МАЗЛУа;

в/.установить ддикк с  песком на отм.О и 12 м;

г/ установить огнетушители СЯ-5,* • , *. J
6 .2 .  При прокачке масла в зона рабочей плодздкИ. масдзсглтемУ j 

все работы, не связанна с проведением прокачки, “прехраделгссг.

6 .3 .  Рабочая пдодвдка должна быть достаточно ' осведе кв к 
очиденз от посторонних предметов.

'6 .4 . Запрещается присутствие .посторонних’ лиц, не связа—в з  . 
с проведением работ по прокачке..

6 .5 . ;К работе по проведению прокачки масла^допускается 
•персонал, проинструктированный по телеке безопасности.' *

Прррряуу* считается выполненной после окончания про кг'-па 
.масла по трубопроводам к оборудованию маслоскстемы, сбкат:-о:
PlffiC, -АМНЗ, HUH, ?МНУ, а .такке проверки’ задит и*блокировок 
с доставлением акта. ;
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